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PRODUCTIVE SOLUTIONS

Experts des process industriels, nous

contribuons a relever vos défis.

Productivité, sécurité, qualité, industrie 4.0
sont les themes autour desquels nous vous
proposons notre expertise. Nos équipes
dédiées et spécialisées accompagnent votre
évolution et vous préconisent des solutions
et des équipements qui vous permettront
d'atteindre des niveaux de performance a
la hauteur des exigences de votre stratégie
industrielle.

Nos équipes vous Nos outils coupants, nos accessoires de tournage

5 raisons de nous faire confiance

Expertise

Nos experts métiers vous proposent des solutions
adaptées a votre environnement et vos besains
spécifiques.

Innovation

En mettant au point les produits et services
de demain nous vous offrons de nouvelles
perspectives.

Performance

Nos solutions a forte valeur ajoutée améliorent vos
performances et assurent la qualité ultime de vos
productions.

Engagement

Conscients de vos objectifs, nous nous engageons
a vos cotés pour les atteindre.

Fiabilité
Notre organisation, certifiée ISO 9001 depuis 1996
est le gage de votre satisfaction.

accompagnent pour
optimiser vos process
de fabrication et réduire
vos colts de production
grace a une offre globale
de solutions d'usinage

et de fraisage ainsi que nos robots de palettisation
contribuent a augmenter votre productivité, a
réduire vos colts de production et a améliorer

votre réactivité et la qualité de vos productions.

Nous utilisons notre savoir-faire pour vous
proposer des technologies de pointe. Nos
solutions vous permettent d'étre compétitifs

TSUDAKOMA

NOTRE PARTENAIRE
TSUDAKOMA

Depuis 1937, les accessoires pour machines-outils TSUDAKOMA permettent aux entreprises d'étre
a la pointe de l'usinage.

Aprés avoir fabriqué les premiers diviseurs numériques en 1968, TSUDAKOMA continue d'innover
en lancant une nouvelle technologie qui devrait a terme constituer la nouvelle référence du diviseur
numeérique : la technologie BallDrive®.

Depuis plus de 10 ans, StuTech et Tsudakoma ont tissé une forte collaboration autour du partage des
mémes objectifs : concevoir, produire et commercialiser des produits a forte valeur ajoutée technique.
A cela s'ajoutent des prestations clé en main par la prise en charge de la connexion des diviseurs sur
la machine et I'adaptation des dispositifs de serrage de la piece.

a forte valeur ajoutée sur vos marchés et d'optimiser I'efficacité de vos
technique processus de production.

_ +41 (0)41 710 82 10
Contactez-nous @ info@stutech.com © +41 (0)79 210 83 83




Productivité

t Innovation

Présents dans le monde entier, les produits TSUDAKOMA
sont utilisés pour I'usinage de haute précision,
principalement dans les domaines de I'automobile, de
I'aéronautique et de I'électronique.

TSUDAKOMA développe sans cesse des produits innovants
capables de répondre a des critéres toujours plus élevés en
termes de productivité, de performances et de forte valeur
ajoutée technique.

Les diviseurs CN sont fabriqués pour répondre a I'ensemble
de vos applications industrielles.

Médical

Electronique

Catalogue général
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TSUDAKOMA

Un mécanisme original de nouvelle génération concu par TSUDAKOMA DES PERFORMANCES OFTIMALES
ASSUREES PAR UN EXCELLENT EQUILIBRE ENTRE

FB allDrive®; DOUCEUR DE MOUVEMENT, PUISSAN

/

Vis sans fin & pas différentiel QG
avec denture profonde "
spécialement concue
par TSUDAKOMA

La vis sans fin est taillée avec

Le systeme d’entrainement ‘BallDrive’
dispose d'un haut niveau de précision
et cela sans jeu |

deux pas différents, suivant la
gauche ou la droite, créant une
denture a épaisseur progressive
en allant de gauche a droite.

Ainsi, en déplacant axialementy,

.-"I ‘ la vis, I'engagement des dents -~ — =
[ ' f & =
~ change petit a petit. /| 4/ 4 . =

& . Ceci permet de régler le jeu e W y 4 ‘ .W'%ﬁ' !

‘ 4 7

conservant la géométrie des

- axes roue et vis sans fin et

.. \ d’obtenir une meilleure

repetitivite guiavec d.autres.

SYStemes.: .
SyStéme de roue é vis sans fln Matériaux Roue : Bronze haute performance ayant une

Support de vis sans fin résistance égale a celle de I'acier.
Roue

Vis sans fin : Acier cémenté.

‘Deux fois plus rapide que des modeles b ’
classiques grace a la possibilité d’'usiner
sans blocage i 4 -

~ Vis sans fin La combinaison acier / bronze permet d'obtenir un
/ Rendement coefficient de friction faible.
Ainsi, le transfert de couple moteur est optimal.

La roue adopte un diameétre primitif trés important
“ Direction pour Diameétre créant des surfaces d’engagement trés grandes.
rELIlE i 24 de roue Ceci réduit la pression sur la denture en augmentant

L4 n rr n = n n r'é
Eco n o m I e d en erg I e G ra n de rl g I d Ite ff;;:ﬁfﬁfer—b Pour réduire trésimportant  ainsi considérablement sa durée de vie par rapport &

Is dent [épaisseur de la dent drautres systemes.

Rendement exceptionnel grace au Positionnement stable

. - . . , . ) . Type conventionnel
transfert de mouvement par bille grace a un blocage puissant rofi Ladoption d'une denture profonde permet d'obtenir P

une résistance équivalente a celle d'une vis avec un
de denture
plus gros module.

Absence de jeu Absence de maintenance o comentionne
Grande précision d'usinage Usure quasi-nulle garantissant TSUDAKOMA
sans jeu mécanique la précision dans le temps |

PN

XTests réalisés en interne
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" EPROUVE DANS LE DOMAINE

RWA-B

... = DEI'USINAGE

RWB-K

RCH

Diviseurs CN BallDrive

RCV
Modeéles de base
Multi-broches

" Séries RBS/ TBS

TWS
TWB
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Modeles de fraisage et de tournage

TDS/TDB

Trés haut niveau de performance grace a
la conception d'un nouveau systéme
d'entrainement unique

Absence de jeu

Le contact idéal entre les billes d'acier et la vis globique
permet de supprimer tout jeu fonctionnel.

Cela apporte une trés grande précision au niveau de
I'indexage et de la répétitivité.

Haute vitesse

Les rapports de réduction plus petits permettent d'étre deux
fois plus rapide qu’un couple roue / vis sans fin classique.x

Grande rigidité

La grande rigidité du systéme BallDrive permet de gros débits
de copeaux avec le blocage et d’usiner sans blocage en cas
d’'efforts de coupe réduits.

XTests réalisés en interne

Tournage et fraisage en une seule opération !
Process complet avec un modele unique

| Haute vitesse

L'entrainement par moteur DD permet l'indexation a
grande vitesse et |'usinage simultané sur 5 axes.

| Tournage et fraisage
Permet le tournage a une vitesse maximale de 3 000 min-'.
Les processus de tournage et d’indexation / fraisage,
auparavant réalisés séparément, sont désormais intégrés dans
une seule machine. L'usinage en une seule prise de piece réduit
le temps de préparation entre les différents processus et
augmente la précision de la piece.

| Absence de jeu
Usinage de haute précision sans jeu grace a I'entrainement
par moteur DD.
Pas de mécanisme de réduction et pas d'usure.
La maintenance est quasi inutile.

Modeéles de base

TSUDAKOMA

Diviseurs CN standard

Nouveau standard avec les meilleurs
Séries R WE / R |/|//\ niveaux de vitesse et de puissance

Modele avec gros passage en barre

Série R WB

Modeéle inclinable de base

SérieTWA

| Haute vitesse

La conception spécifique de la vis a pas différentiel a
denture profonde accroit le rendement ce qui permet de
réduire le rapport de réduction et donc d'augmenter la
vitesse d'indexage.

Les temps de cycle sont ainsi réduits.

| Couple de blocage trés puissant (Série RWA)
Le nouveau systeme de blocage pneumatique engendre un
couple de blocage trés important.
De fait, vous pouvez accroitre I'avance de vos outils. Le
temps de réponse est également plus court permettant de
réduire les temps de cycle.

Modéle haute performance !

| Nouveau mécanisme de blocage hydraulique

Ce systéme unique augmente le couple de blocage de 25%
par rapport a nos modeles de base.

| Nouvelle vis sans fin a pas différentiel

Sa résistance est augmentée de 70%, ce qui permet
d’améliorer les performances en réduisant la taille du
diviseur.

| Précision d'indexage cumulée de 14 secondes

TSUDAKOMA améliore encore la précision de ses diviseurs
grace a un systéme de contréle qualité trés performant.

| Sécurité accrue
Tous les contacteurs et les électrovannes utilisés sont
étanches.
La suppression de I'air dans le carter permet de réduire les
colts de maintenance.

Diviseurs CN inclinables

Votre meilleur partenaire
pour l'usinage 5 axes

| Haute vitesse
Le systeme roue / vis sans fin a pas différentiel et denture
profonde accroit le rendement.
Le rapport de réduction a été baissé ce qui permet
d’augmenter la vitesse d’indexation, diminuant ainsi trés
nettement les temps de cycle.

| Couple de blocage trés puissant
Le nouveau systéme de blocage pneumatique est trés puissant.
Il est possible d'usiner avec de grandes avances, méme loin
de I"axe d'inclinaison.

| Nombreuses options
Il est possible de réaliser le montage et le démontage
automatiques des pieces par des systémes pneumatiques
ou hydrauliques alimentés par joint tournant.
Il est également possible de monter des codeurs directs de
treés haute précision.

RBS

Multi-broches

RBM

TBS

RWE/RWA
RN

RWA-B

RWB

RWB-K

RCH

RCV

Multi-broches

RWM

TWA
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TWB

Multi-broches
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RDS

TDS
TDB
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programmation
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spécifiques

Informations
techniques




RWE/RWA
RN

SOMMAIRE

Diviseurs CN BallDrive

Modéle de base
RBS Type standard
RBS

Multi-broches

RBM

TBS

RWA-B Modele multi-broches

Type multi-broches

RWB RBM

RWB-K
RCH

RCV

Multi-broches

RWM Diviseurs CN inclinables BallDrive

TWA Modeéle de base

Type standard

Tws  TBS

TWB

Multi-broches

TWM
RDS

o DWER N s s i e
TDB

Modeles de base
Consoles de
programmation

Type standard
o RWE/RWA
ccessoires
RN
Options
spécifiques

Informations
techniques

Gros passage en barre

Type standard

RWB

Grands diamétres

Position horizontale

RCH

Vitesses d'indexation trés élevées, grande productivité et haute qualité grace a I'absence de jeu et a sa grande rigidité

RBS-160 P12
RBS-250
RBS-320

Haute productivité, pour l'usinage de plusieurs piéces

RBM-160-2 P14

Vitesses d'indexation tres élevées, grande productivité et haute qualité grace a I'absence de jeu et a sa grande rigidité

TBS-130 P16
TBS-160
TBS-250

Best-sellers avec gros couple de blocage et une bonne protection contre le lubrifiant et les copeaux

RWE-160 P18 Position moteur arriére RWA-160R,B
RWE-200 : RWA-B RWA-200R B
RWA-160 RWA-250R B
RWA-200 RWA-320R,B
RWA-250

RWA-320

RN-100

Les modeles les plus performants. De nombreuses applications et automatisations sont possibles en utilisant le gros passage en barre

RWB-250 P22 Pour centre d'usinage horizontal RWB-250K

RWB-320 RWB-K RWB-320K

RWB-400 RWB-400K

RWB-500 RWB-500K

RWB-630

Modeles pour les centres d’usinage de grandes dimensions, machines a portiques et 5 axes

RCH-800 P26 Position verticale RCV-800

RCH-1000 RCV RCV-1000

RCH-1250 RCV-1250
RCV-1600

P20

P24

P28

Modele multi-broches

Type multi-broches

RWM

Modeles standard

Type standard

TWA

Type allongé

TWS

Modele multi-broches

Type multi-broches

TWM

SmartDD

RDS

Pour les diviseurs CN
de petites dimensions

TPC-Jr

Mandrins
Mandrins 3 mors

HY

Mandrins asservis

. . '.' \,

Contre-pointes
Contre-pointes manuelles

Contre-pointes hydrauliques

Haute productivité, pour 'usinage de plusieurs piéces

P30
RWM-160-2/3/4
RWM-200-2/3/4
RWM-250-2/3/4

RWM-320-2/3/4 RBS
Multi-broches
RBM
TBS
RWE/RWA
RN
Indexation a grande vitesse et couple de blocage élevé pour |'usinage 5 axes o
RWA-B
TWA-100 P32 Type standard P36
TWA-130 TWB RWB
TWA-160
TWA-200 RWB-K
RCH
TWS-250 P34 RCV
TWA-500 —_—
Multi-broches
RWM
TWA
Haute productivité, pour I'usinage de plusieurs piéces TWS
TWM-100 P38 TWB
TWM-160
TWM-250 Multi-broches
TWM
RDS
TDS
TDB
RDS-200 P40 Modeles pour le tournage TDS-200 P42 ;C)rot;zl?alrerfn?aellon
et le fraisage TDB-200 ——
TDS Accessoires
TDB

Pour les diviseurs CN
de grandes dimensions

TPC5

TPC-Jr K2 P44
TPC-Jr K3

P.56

Supports

Spécifications de haute précision
avec codeur direct ou régle MP

Systéme de serrage
par tirette

-—

%

Multiplicateur de pression
pneumo-hydraulique

<

Plateaux rainurés Systéme de palettisation

2

TSUDAKOMA

Options
spécifiques

Informations
techniques

TPC5 SR6 P46
TPC5 SR12
TPC5 SR30

P.62

Joint tournant




RBS

Type standard

Modeéle de base

RBS RBS-1600250¢320

Nous vous garantissons une productivité maximale et un usinage de

grande qualité, sans jeu et avec une vitesse d'indexation élevée, deux

fois plus rapide que le modéle précédent.

Spécifications

R - a droite
Position du moteur
L - a gauche

Diameétre extérieur de la broche
Diameétre du plateau

Hauteur de pointe

Alésage central
Alésage

Passage en barre
Largeur des rainures du plateau
Largeur des lardons de guidage
Servo-moteur (pour FANUC)
Inertie convertie au niveau de I'arbre moteur x10°kgem’

Poids net kg

Rapport de réduction

Vitesse max. min!
(vitesse moteur : 3 000 min™)
Précision cumulée sec
Systeme de blocage
Couple de blocage Nem

pression pneumatique 0,49 MPa

Position
verticale

ﬁ kg
w

Charge () avec contre-pointe
admissible
Position K
horizontale 9
F £y
mal
Couple FxL F
admissible Nem
(diviseur bloqué)
FxL L.
EE N.m
Wep? oD
Inertie max. J= 8 W
. gl
de la piece

Modele de correspondance CE

RBS-160,H
@)
©)
© 100

@ 160 ou @ 200
(Option)

160
@ 55H7 x 45
240
12H8
14h7
aiS4
0,19
60
1/36

83,3

15

Pneumatique

500

100
(200)

200

10 800

500

780

0,64

Spec. haute précision @IZP Joint tournant @D

RBS-250,H
O
O
@ 140

@ 250
(Option)

210
@ 80H7x45
250
12H8
18h7
aiS8
0,42
110
1/36

83,3

15

Pneumatique

1000

125
(250)

250

14 400

1000

1900

RBS-160R,H

Unité : mm
RBS-320,H
@)
@)
@ 180

2 320
(Option)

255
@ 115H7 x 45
2 85
14H8
18h7
aiS12
2,24
210
1/36

83,3

15

Pneumatique

1500

175
(350)

350

24 800

1500

4700

4,48

Servo-moteurs d'autres fabricants XZ3) Précaution de montage d'un plateau ou outillage sur la broche principale

TSUDAKOMA

Dimensions Unité mm
RBS-160R
S
o i g RBS
(=]
@ 10H7 Prof. 12 6-M10 Prof. 20 @% § i ——t
= © (6 trous sur 8 équidistants) Q| %y Q by g
fp& (Sur D.75) N N 15
@)\\ 3 45| 109 |15
& R o
n 70 70 ~
o 95 215
90 | 310
400
RBS-250R
\— ©
oo I
wn o - 8
o~
@ 10H7 Prof. 15 2> 5, 8-M10Prof. 20 |~ ° '?%Xv o = N S)
(Equidistants) YL@)J& =l g 8]\7’ c&o . g _
n 2] ° - -
(surD.110) 2 ANSS/A s ol e
) © olo 2 15
N 45| 119 | |15
179 1
| |
N 95 95
N 125 210 12
120 335 180
455
RBS-320R
243
|
3
@ 10H7 Prof. 15 5, ?qu\ufll " szta:(rs;)f. 24 |8 / f xﬁ \ . ole 410 _
(Sur D.140) ) 3 gl 1= g,, a
a )?&Jf& S ale j, S
< =g
n i/
@ 15
45 164 | [15
C )} 224
| |
9 135 135 1
160 265
160 425
585
Nota : Les dimensions ci-dessus sont fonction de servo-moteurs FANUC.
Si vous utilisez des servo-moteurs d'autres marques, les dimensions risquent d'étre plus importantes.
Brides et vis Unité : mm
Type |
Qté Entraxerainure Largeurrainure A B C D E F G H | J K L M
d K
RBS-160 2 — 14 - | =] =|=|=|=]=1]117|8 60| — 23] 12
RBS-250 4 40 a 120 18 25 12 80 12 33 3 22 21 1 65 40 28 16 @ T
RBS-320 4 55a 147 18 30 15 90 16 31 43 25 21 11 70 46 28 16 < jiﬁ‘
Nota 1 : Si vous avez une machine avec une table ayant un entraxe différent de ceux indiqués ci-dessus, utilisez des brides éél
et des vis du marché, ou commandez-les spécialement chez TSUDAKOMA. (Option) D E l F

Nota 2 : Le RBS-160 est fourni sans bride.




Multi-broches

RBM

Modeéle multi-broches

Type multi-broches

RBM RBM-160-2

En plus de sa grande vitesse d'indexation avec le systéme BallDrive,
sa haute productivité et son usinage de haute qualité sans jeu, le
RBM-160 permet l'usinage simultané de plusieurs piéces ce qui
accroit davantage votre productivité.

Spécifications

R - a droite
Position du moteur
L - a gauche

Diameétre extérieur de la broche
Diameétre du plateau

Distance entre les deux broches
Hauteur de pointe (sans la base plateau)
Alésage central
Alésage
Passage en barre
Largeur des lardons de guidage
Servo-moteur (pour FANUC)
Nombre d'axes
Inertie convertie au niveau de I'arbre moteur x10°kgem’
Poids net kg
Rapport de réduction

Vitesse max. min!

(vitesse moteur : 3 000 min’1)
Systeme de blocage

Couple de blocage

pression pneumatique 0,49 MPa

Précision cumulée sec

Charge EE
admissible o kglaxe

Couple
admissible Nem
(diviseur bloqué)

D2 D
Inertie max. )= W8D o
de la piece kgem
(par axe)

RBM-160R-2,PS

Unité : mm
RBM-160-2
©)
@)
@ 100h7

@ 160 ou @ 200
(Option)

250(PS) 320(PL)
160
@ 55H7
2 40
14h7
aiF8
2-axes
0,87
150(PS)  160(PL)
1/36

83,3
Pneumatique
500

15

100

10 800

500

780

0,64

TSUDAKOMA

Dimensions

Unité : mm

RBM-160R-2,PS

% 1 Multi-broches
% RBM

D 65
@ 40H8
42
256
@ 55H7

2 x @ 10H7 Prof. 12
2 x 6-M10 Prof. 20 (6 trous sur 8 équidistants)

i
& © (0]
2
+
: o :
- t{éﬂ / -
@) $0) z
wn -
3 S8, 5 e
o) (D’\ © ]
o
()
@%) . #@ 7 ..
& L R -
45 170 40
125 255
90 250 + 0,02 90
4 430 276 2
B 712 N
RBM-160R-2,PL
1 169
15 109 30 15
8
. % -
n B © ~
8| 3 g R &
ol ¥ [S) Q n
Q Q
2 x @ 10H7 Prof. 12
2 x 6-M10 Prof. 20 (6 trous sur 8 équidistants)
wn
S ) ©
(<)
H
- ~ ] (]
<
%) @J 3 :
n —
. 2y ) : :
” @’\(" e} ]
o
©
@%) . #@ | U
Gy & N _
160
90 320 £ 0,02 90 45 170 40
4 500 276 2 255

Nota : Les dimensions ci-dessus sont fonction de servo-moteurs FANUC.
Si vous utilisez des servo-moteurs d'autres marques, les dimensions risquent d'étre plus importantes.




TBS

Type standard

TBS TBS-130160¢250

Modeéle de base

Le dernier cri de la technologie, ce modéle de diviseur CN

inclinable BallDrive vous apporte des performances

optimales en usinage 5 axes et augmente trés nettement

votre productivité.

Spécifications

TSUDAKOMA

Plage d'inclinaison
Diametre extérieur de la broche
Diametre du plateau
Hauteur du plateau a 0°
Hauteur de pointe a 90°

Alésage central
Alésage

Passage en barre
Largeur des rainures du plateau

Largeur des lardons de guidage
Servo-moteur (pour FANUC)

Inertie convertie au niveau de I'arbre moteur x10°kgem’

Rapport de réduction

Vitesse max. min1
(Vitesse moteur : 3 000 min'1)

Systeme de blocage

Couple de blocage Nem
pression pneumatique 0,49 MPa

Précision cumulée arc sec

Précision cumulée en indinaison Plage 0° & 90%arc sec

Poids net kg
0°
(Horizontal) kg
Charge
admissible @° 3 90°
(Inclinaison) %
kg
w
WxL L
Moment | Nem
admissible -
w
| =
&
Couple FxL FIAT |
admissible LN R
(diviseur bloqué)
FxL F r
ﬁ j Nem
i)
Inertie WeD? oo
max.de = g Y, kgem?
la piece L

TBS-130,H TBS-160,H
-30° 4 +110° -30° 4 +110°
@ 90h7 @ 100h7

@ 135 (Option)
225 (250 avec plateau rainuré)

160 200 235
@ 55H7 (@ 40H7 avec plateau rainuré) @ 55H7 (@ 50H7 avec plateau rainuré) @ 80H7 (@ 75H7 avec plateau rainuré)
2 40 Q 40 2 50
12H8 (avec plateau rainuré) 12H8 (avec plateau rainuré) 12H8 (avec plateau rainuré)
14h7 18h7 18h7
Axe de rotation Axe d'inclinaison Axe de rotation Axe d'inclinaison Axe de rotation Axe d'inclinaison
aiS2 aiS2 aiS2 aiS4 aiS8 aiS8
0,121 0,140 0,155 0,168 0,586 0,465
1/48 1/60 1/60 1/60 1/45 1/60
62,5 50 50 50 66,6 50

Pneumatique

Pneumatique Pneumatique

500 500 500
20 - 20
120 160
35 60
20 40
61,1 59,6
3920 10 800
500 500
500 500
0,08 0,19

@ 160 ou 200 (Option)
270 (300 avec plateau rainuré)

Pneumatique

500

30

TBS-160,H
Unité : mm
TBS-250,H
-30°a +110°
@ 140h7

@ 250 (Option)
290 (320 avec plateau rainuré)

Pneumatique Pneumatique

1000 1000

20 -

- 40

280

135

85

186,7

14 400

1000

1000

1,05

Modele de correspondance CE

Spec. haute précision Joint tournant (XZRP Tirette GTID

Servo-moteurs d'autres fabricants @33l Précaution de montage d'un plateau ou outillage sur la broche principale

Dimensions Unité - mm
TBS-130
199 6-M8 Prof. 16
164 @ 90h7 @ 8H7 Prof. 12 4z,(6 trous 5[1?8 équidistants)
@ 90h7 5
== f:“\:‘ == “Ie @ 55H7 (surD 70)
fa T o, 7
o o \{) =y Q QU
ol R ] t N O\l o™
] mﬁ © g $
a I q n 1 © -
) f ” [ - ] S [
- 1 ——1lo 40,5
J4 Sald @ o [170 110 160 | 106 ’
2 g[ W;F S‘T\&’V(j =4 kuui S 220 235 266 § 1 ‘o 40H8 TBs
501 S
TBS-160
180 6-M10 Prof. 20
168 @ 100h7 © 100h7 @ 10H7 Prof. 12 0 (6 trous sur 8 équidistants)
i S TN 8 P = OIS 0 55H7 :
: D) = = N
1 A4 ° L) 2 2
| 5| 9% o 1S ol ™
2 7 S o " 8
< ° 0 ] |-
- IF 722 il i — = ] & ‘? %40,5
R . \\\%y = 125 | 125 180|118 ot A
—| I o N | = N
o _] Y r\\ SiE b= 250 275 - 298 . o 4018
TBS-250
188 195
8-M10 Prof. 20
] e — = @ 10H7 Prof. 15 235 Equiditanty)
] s 8 : o] 140h7‘ L R ) %;ﬁ‘; > SurD 110)
. - s Aleml AN
3 L L p " -
o =~k |7 gl el e g st ‘ ,
o (FER) )] e o ~ ) -~ /056
" DREZY ] {
g e NS : 35 L S J[Th
7 B 3 335 360 - "o 5048
695
Nota : Les dimensions ci-dessus sont fonction de servo-moteurs FANUC.
Si vous utilisez des servo-moteurs d'autres marques, les dimensions risquent d'étre plus importantes.
Configuration a Configuration b
Brides et vis
Type  Qté (Config, Criaxe  Largeur Ble | |E|r|l@|®m 0]y |K
rainure  rainure
TBS-130 1 a2 2B 44 0 12 70 10 35 25 20 17 8 55 35 23 12
N Type |
a 78 a 152
5 C K
TBS-160 4 b 6324107 18 20 12 70 10 35 25 17 15 11 55 35 28 16 K
N .
a 130a 215 i i
TBS-250 I 4 b | 783125 18 25 12 80 12 33 35 22 21 11 65 40 28 16 :;7 T ‘
; o] -
‘ Ty
Note 1: Des brides spéciales sont nécessaires en configuration b. éé] ﬁéq M
Note 2 : Si vous avez une machine avec une table ayant un entraxe différent de ceux indiqués ci-dessus, utilisez des brides b . ‘ . _ L
et des vis du marché, ou commandez-les spécialement chez TSUDAKOMA. (Option) T A‘D—‘»




RWE/RWA

RN

Modeéle de base

Type standard

RWE/RWA

RWE-160¢200
RWA-160200¢250320

N RN-100

Les séries RWE / RWA sont les évolutions les plus récentes de nos best
sellers. La possibilité de réaliser des usinages a haute vitesse permet
d'optimiser les coUts sur les centres de percage et de taraudage.

Spécifications

RWE/RWA-160 RWE/RWA-200
R - & droite O O
Position du moteur L-a gauche O O
K-audessus O (RWA uniquement) O (RWA uniquement)
Diameétre extérieur de la broche @ 100 2120
Diamétre du plateau 2 }g(:)ggnz)oo 2 Z(g%ggnz)so
Hauteur de pointe 135 160
Alésage central @ 55H7 x 45 @ 65H7 x 45
Alésage
Passage en barre @ 40 @ 45
Largeur des rainures du plateau 12H8 12H8
Largeur des lardons de guidage 14h7 18h7
Servo-moteur (pour FANUC) aiS2 ais4
Inertie convertie au niveau de I'arbre moteur x10°kgem’ 0,09 0,17
Poids net kg 40 61
Rapport de réduction 1/72 1/72
- -
xizfssesreno:re‘fr)f.B 000 min™") o AU Sl
Précision cumulée 25 20

Systeme de blocage

Couple de blocage

B A Nem
pression pneumatique 0,49 MPa
Capacité max. du réducteur Nem
Position EE
verticale
ki
M 9
Charge () avec contre-pointe
admissible
Position K
horizontale 9
F F}
i
=
Couple FxL
admissible Nem
(diviseur bloqué)
FxL L.
Fi
EE N.m
[ WeD? @D
Inertie max. = 8 Wkgom2

de la piece

Modele de correspondance CE

Pneumatique
250 (RWE)
500 (RWA)

206

100
(200)

200

10 800

250 (RWE)

500 (RWA)

780

0,64

Pneumatique
400 (RWE)
800 (RWA)

288

125
(250)

250

14 400

400 (RWE)

800 (RWA)

1900

1,25

RWA-250
(©)
@)

2 140

2 250
(Option)

160
@ 80H7 x 45
@50
12H8
18h7
aiS8
0,41
80
1/90

333

20

Pneumatique
1000
596

125
(250)

250

14 400

1000

1900

1,95

RWA-320
O
O

© 180

@ 320
(Option)

210
@ 115H7 x 45
2 85
14H8
18h7
iS8
0,52
150
1/120

25

20
Pneumatique

1500
939

175
(350)

350

24 800

1500

4700

4,48

RWA-160R

Unité : mm
RN-100

O
O

2 80

2 135
(Option)

110
@ 50H7 x 45
230
10H8
14h7
aifF2
0,23
28
1/36

83,3

45

Pneumatique
80
176

25
(50)

50

5880

80

156

0,10

Servo-moteurs d'autres fabricants 3 Précaution de montage d'un plateau ou outillage sur la broche principale

Spec. haute précision EXZHD Joint tournant @EXZID

%
&

110
20

178

% 80h7

370

145

0 50H7
e

145

1 30

Dimensions Unité : mm
RWE/RWA-160
170 @ 10H7 Prof. 12 6-M10 Prof. 20
- 4506 trous sur 8 équidistants)
N z Gurp75)
8 K& g .
m| |
- J
P — £ o
108 [ ggs 1l a8 g = I:
353 [45] 94 |15
154 |1
RWE/RWA-200
180
@ 10H7 Prof. 12 _ 45, 6-M10 Prof. 20
1 (6 trous sur 8 équidistants)
ﬁﬁ-& = (Sur D 90)
[=] ~N
N S 5
3 |
7 \ ~
| ] sl T IQ
115 199 7L 158 | s I ©
114 314 45| 104 | |15
428 T64 |1
RWA-250
179 @ 10H7 Prof. 15 8-M10 Prof. 20
~ 5° (Equidistants)
/{.;” (Sur D 110)
o /% o ~
L RN 2
Y e &4 3
\ o]
§ ]’ﬁ\o el > / ° ~
! = S 2
ﬂ; [ g Jr':d | 15 Iu
IS}
0 120 b3 - 228 7)L__158 2] 104 |15
493 [ 16 [ 1
RWA-320 24 @ 10H7 Prof. 15 5, ., 8-M12 Prof. 24
(Equidistants)
fl = (Sur D 140)
s ~|
~ /| —|
" s\&J / 8
= 4 3
N ; P
gi [ s é 15 I @l
155 bs 228 7J 203
155 408 45| 149 |[15
563 209 |1
RN-100R 257 © 6H7 Prof. 10
8-M6 Prof. 10 4-M5 Prof. 8
(Equidistants sur D 68) (Equidistants sur D 68)
70 300 189 _

Nota : Les dimensions ci-dessus sont fonction de servo-moteurs FANUC.
Si vous utilisez des servo-moteurs d'autres marques, les dimensions risquent d'étre plus importantes.

Brides et vis
Type
RWE/RWA-160 =
RWE/RWA-200 -
RWA-250 1
RWA-320 |
RN-100 =

Qe Enltraxe
rainure
2 —
2 -
4 50 a 100
4 504132
2 —

Largeur
rainure

14
18
18
18
14

25
30

12
15

80
920

12
16

B8]
31

B85
43

22
25

H | J
17 8 60
21 11 65
21 11 65
21 11 70
17 8 55

40
46

Unité :
L
23
28
28
28
23

mm

M

12
16
16
16
12

Note 1 : Si vous avez une machine avec une table ayant un entraxe différent de ceux indiqués ci-dessus, utilisez des brides et des
vis du marché, ou commandez-les spécialement chez TSUDAKOMA. (Option)
Note 2 : Les brides ne sont pas incluses pour les modeles RWE/RWA-160, RWE/RWA-200 et RN-100.

TSUDAKOMA

RN

RWA-160K

RN-100R

RWE/RWA



RWA-B

Modeéle de base

Position moteur arriére

RWA-B

RWA-160R,B*200R,B*250R,B*320R,B

L'un des modeéles les plus populaires avec le moteur placé a l'arriere.

Concu pour se monter sur des machines disposant de peu d'espace a l'intérieur.

Spécifications

R - a droite
Position du moteur
L - a gauche

Diameétre extérieur de la broche
Diametre du plateau

Hauteur de pointe

Alésage central
Alésage

Passage en barre
Largeur des rainures du plateau
Largeur des lardons de guidage
Servo-moteur (pour FANUC)
Inertie convertie au niveau de I'arbre moteur x10°kgem’
Poids net kg

Rapport de réduction

Vitesse max. min™!
(vitesse moteur : 3 000 min'1)

Précision cumulée sec

Systeme de blocage

Couple de blocage

pression pneumatique 0,49 MPa

Nem

Capacité max. du réducteur Nem

Position
Charge verticale kg
admissible w

() avec contre-pointe

F
Couple FxL :
admissible Nem
(diviseur bloqué)

Inertie max. )= 8
de la piece

RWA-160R,B
O

2 100

@ 160 ou 200
(Option)

135
@ 55H7 x 45
240
12H8
14h7
aiS2
0,56
55
1/72

41,6

25

Pneumatique
500
206

100
(200)

10 800

500

780

0,64

RWA-200R,B
O

2120

@ 200 ou 250
(Option)

160
@ 65H7 x 45
@ 45
12H8
18h7
aiS4
0,64
77
1172

41,6

20

Pneumatique
800
288

125
(250)

14 400

800

1900

1.25

RWA-250R,B
(@)

2 140

2 250
(Option)

160
@ 80H7 x 45
@50
12H8
18h7
aiS8
0,97
95
1/90

333

20

Pneumatique
1000
596

125
(250)

14 400

1000

1900

1,95

RWA-160R,B
Unité : mm

RWA-320R,B
(@)

2 180

2 320
(Option)

210
@ 115H7 x 45
2 85
14H8
18h7
aiS8
0,84
165
1/120

25

20

Pneumatique
1500
939

175
(350)

24 800

1500

4700

4,48

Précaution de montage d'un plateau ou outillage sur la broche principale

Dimensions Unité : mm
RWA-160R,B
6-M10 Prof. 20
© 10H7 Prof. 12 450 (6 trous sur 8 équidistants)
150 333
'—W (Sur D 75)
= T
2w ) 51* ' g
N R TR gl = )
kS ® i
b
Q
18 11,9090 _|60] 7].148 45| |94 |15
258 155 154 |1
RWA-200R,B ]
6-M10 Prof. 20
© 10H7 Prof. 12 F@’ (6 trous sur 8 équidistants)
175 343 (Sur D 90)
~_ !
& = :
AR R 8 S
= p 8154
I Q v
9/.105.115_60 7). 158 45| _|104[15
289 165 164 |1
RWA-250R,B 8-M10 Prof. 20
@ 10H7 Prof. 15 22 50 (Equidistants)
185 346 (Sur D 110)
S
PR b !
2 ) i | =g
ME &J ° s lE=1"
oL 154 !
o 0 Q T
m‘ 120|120 |65 7).158 45| _|104||15
305 165 164 |1
- 8-M12 Prof. 24
RWA 320R'B @ 10H7 Prof. 15  22,5¢ (Equidistants)
@(Sur D 140)
220 391
o 0 I
= A . D
2 5 0
b :]& g
T o o (Sl /ﬁﬁ
%‘ 155 155 |65 7 203 45 et 149 ||15
375 210 209 1

Nota : Les dimensions ci-dessus sont fonction de servo-moteurs FANUC.
Si vous utilisez des servo-moteurs d'autres marques, les dimensions risquent d'étre plus importantes.

Brides et vis

RWA-160R,B
RWA-200R,B
RWA-250R,B
RWA-320R,B

Note 1 : Si vous avez une machine avec une table ayant un entraxe différent de ceux indiqués ci-dessus, utilisez des brides et des

Type  Qté

A A NN

Entraxe
rainure

50 a 100
50a132

Largeur

rainure

14
18
18
18

25
30

12
15

Cc D E F G H 1 J
— | = =] =|=1]17| 8|60
— | === =]21|11]6ss5
80 12 33 35 22 21 11 65
9 16 31 43 25 21 11 70

vis du marché, ou commandez-les spécialement chez TSUDAKOMA. (Option)
Note 2 : Les brides ne sont pas incluses pour les modeles RWA-160R,B et RWA-200R,B.

40
46

Unité : mm
L M
23 12
28 16
28 16
28 16

Type |

TSUDAKOMA

RWA-B




RWB

Gros passage en barre

Type standard
RWB-250¢320400

RW 5002630

Tout le savoir-faire et la technologie TSUDAKOMA réunis dans ce modéle
exclusif. Il posséde le plus gros couple de blocage et de transmission de sa
catégorie. Son gros passage en barre autorise de nombreuses applications

et permet |'utilisation d'un joint tournant avec de nombreux ports. RWESUOR
Spécifications —
RWB-250 RWB-320 RWB-400 RWB-500 RWB-630
R - a droite O O O O O
Position du moteur
L - a gauche O O O O —
Diametre du plateau @ 250 9 320 @ 400 @ 500 2 630
Hauteur de pointe 160 210 255 310 400
Al Alésage central @ 105H7 @ 150H7 @ 200H7 @ 220H7 @ 220H7
ésage
& Passage en barre 2 80 2120 2 160 2 181 2181
Largeur des rainures du plateau 12H7 14H7 14H7 18H7 18H7
Largeur des lardons de guidage 18h7 18h7 18h7 18h7 18h7
Servo-moteur (pour FANUC) aiF8 aiF12 aiF12 aiF12 aiF22
Inertie convertie au niveau de |'arbre moteur x10°kgem’ 1,27 3,53 4,63 4,25 4,36
Poids net kg 125 250 360 620 800
Rapport de réduction 1/90 1/120 1/120 1/180 1/180
Vitesse max. min1
(Vitesse moteur : 2 000 min™") 22,2 16,6 16,6 11 1.1
Précision cumulée sec 14 14 14 14 14
Systeme de blocage Hydraulique ou air-hydraulique (Option) | Hydraulique ou air-hydraulique (Option) | Hydraulique ou air-hydraulique (Option) lique ou air-hydraulique (Option) lique ou air-hydraulique (Option)
Couple de blocage Nem 1300 (3,5 MPa) 3100 (3,5 MPa) 5500 (3,5 MPa) 7 600 (3,5 MPa) 7 600 (3,5 MPa)
pression hydraulique 3,5 Mpa 2 000 (4,9 MPa) 4700 (4,9 MPa) 8 000 (4,9 MPa) 11 000 (4,9 MPa) 11 000 (4,9 MPa)
Capacité max. du réducteur Nem 1011 2127 3958 5601 5601
Position
Postion % - 175 250 300 600 600
Charge Position verticale (avec contre-pointe) 350 500 600 1200 1200
admissible Position verticale (avec palier SB) 900 1500 1800 3 600 3 600
Position
horizontale kg 350 500 600 1200 1200
F F}
I‘Ei N 35000 89 000 109 000 240 000 240 000
Couple FxL 2
F.’ ibl Nem 1300 (3,5 MPa) 3100 (3,5 MPa) 5500 (3,5 MPa) 7 600 (3,5 MPa) 7 600 (3,5 MPa)
Z_d_m'sbsl'b s 2 000 (4,9 MPa) 4700 (4,9 MPa) 8000 (4,9 MPa) 11 000 (4,9 MPa) 11 000 (4,9 MPa)
iviseur bloqu
FxL L .
EE Nem 1500 5300 7 800 17 000 17 000
[ W-D? oD
Inertie max. = 8 W,
de la piece kgem: 7 19 36 112 112

Modele de correspondance CE

Pour les diamétres a partir de 800 mm et plus, reportez-vous aux modeles
suivants :

Tables diamétre Modele Alésage Spécifications
RCV-800 2 360 [ P28 ]
RCV-1000 2410 [ P28 ] M~
RCV-1250 2 500 P28 (Options )

Servo-moteurs d'autres fabricants XIID

Spec. haute précision Tirette (XTED
Joint tournant @XZHP Multiplicateur de pression @IXEID

TSUDAKOMA

RWB

Dimensions Unité : mm
RWB-250R
-
of ~
oy WS
: : b TR
m - LA |
o Q) Q&i —
- @] 10.]l4
15,]137108 | |20
5. 175 |65 180
245
RWB-320R
_— '
F =
[y ! il
o S — gig| = E
5 ™ o = Q Q
S 018
o ——==1ll
< Fo 2 o 15
v = 24
‘J 15 |l4s| 145 Bj
10 20 |65 240
305
RWB-400R
—
Ly ;
NI
2 1] — 3|3 3 8
a 2 8 Qe -
< i< Q Q|
) SIS
0
& Ly = 5
= 15,
— 20142 169 4
275
243 480 128 10 ‘ 265 65
851 340
RWB-500R
=1} -
S
/ ~
/f/ }\ o EERIREIR: o
g 3 N | N
N\ ° el
™ Fl o e le 15
1 = 20/ g 75 |_ 131 |35
© T T 325
295 | 20 305 66
948 391
RWB-630 [ ]
=i}
P I — R
Q el « m n
m
B © EfL £ ¥ L[S S o = ™| n n
E kJ o [ [ BN 9 Q g
" L o sy |
— d;
8
S L 1501
_ _ 20| li3g 75| 131|308
\ : g 325
O o o
315 20 || 305 66
968 391

Nota : Les dimensions ci-dessus sont fonction de servo-moteurs FANUC. Si vous utilisez des servo-moteurs d'autres marques, les dimensions risquent d'étre plus importantes.

Brides et vis

Type
RWB-250 |
RWB-320 |
RWB-400 1
RWB-500 |
RWB-630 |

Qé Enltraxe Lalrgeur A B
rainure rainure

4 50a 125 18 25 12

4 73 a162 18 30 15

4 73a193 18 30 15

4 73a233 18 40 20

4 73a233 18 40 20

C

80
90
90
110
110

D

12
16
16
18
18

E

B8]
Bl
31
42
42

F

35
43
43
50
50

G

22
25
25
25
25

H

21
21
21
21
21

| J

11 65
1 70
1 70
1 70
1M 70

K

40
46
46
6
46

Unité :
L

28
28
28
28
28

mm

M

16
16
16
16
16

Note : Si vous avez une machine avec une table ayant un entraxe différent de ceux indiqués ci-dessus, utilisez des brides et des

vis du marché, ou commandez-les spécialement chez TSUDAKOMA. (Option)

Type |
Id K
.
o : e ‘
< . ol - i
oM
D El F - ol



RWB-K

Gros passage en barre

Pour centre d'usinage horizontal

RWB-K

RWB-250K¢320K*400Ke500K

Entierement dédié aux centres horizontaux, ce modele de diviseur est la référence pour
l'usinage de piéces d'aéronautique et d'automobile. Grace a son gros passage en barre, de

nombreux systémes automatisés de bridage peuvent s'adapter dessus.

Spécifications

Diameétre du plateau

Hauteur de pointe

Alésage central

Alésage

Passage en barre

Largeur des rainures du plateau™'
Largeur des lardons de guidage
Servo-moteur (pour FANUC)

Inertie convertie au niveau de I'arbre moteur x10°kgem’
Poids net kg

Rapport de réduction

Vitesse max. min1
(vitesse moteur : 2 000 min'1)
Précision cumulée sec
Systéme de blocage
Couple de blocage Nem
pression hydraulique 3,5 Mpa
Capacité max. du réducteur Nem
Position
verticale EE K
9
Charge W
admissible
Position verticale (avec contre-pointe)
Position verticale (avec palier SSB)
F
F
Couple FxL
admissible Nem
(diviseur bloqué) i
L
FxL =
F
B
@D
Inertie max. 1= A
.y 2 gem
de la piece WeD
8

Modele de correspondance CE

RWB-250K

@ 250

160

@ 105H7

80
12H7
18h7
aiF8
1,27
130
1/90

22,2

14

Hydraulique ou air-hydraulique (Option)

1300 (3,5 MPa)
2000 (4,9 MPa)

1011

175

350
900

35 000

1300 (3,5 MPa)
2000 (4,9 MPa)

1500

RWB-320K
@320
210
@ 150H7
2120
14H7
18h7
aif12
3,53
250
1/120

16,6

14

Hydraulique ou air-hydraulique (Option)

3100 (3,5 MPa)
4700 (4,9 MPa)
2127

250

500
1500

89 000

3100 (3,5 MPa)
4700 (4,9 MPa)

5300

19

Pour les diamétres a partir de 800 mm et plus, commandez les modéles suivants avec un

gros alésage :

Tables diamétre Modele Alésage Spécifications
RCV-800 (moteur placé au-dessus) 360
RCV-1000 (moteur placé au-dessus) @ 410 [ P23 ]
RCV-1250 (moteur placé au-dessus) @ 500 m

Hydraulique ou air-hydraulique (Option)

RWB-400K

Unité : mm
RWB-400K RWB-500K
@ 400 @ 500
255 310
@ 200H7 @ 220H7

@ 160 9181
14H7 18H7
18h7 18h7
aiF12 aiF12
4,63 4,25
370 590
1/120 1/180
16,1 1,1

14 14

Hydraulique ou air-hydraulique (Option)

5500 (3,5 MPa)
8000 (4,9 MPa)

7 600 (3,5 MPa)
11 000 (4,9 MPa)

3958 5601
300 600
600 1,200

1800 3600

109 000 240 000

5500 (3,5 MPa)
8000 (4,9 MPa)

7 600 (3,5 MPa)
11 000 (4,9 MPa)

7 800 17 000

36 112

Servo-moteurs d'autres fabricants (D

Spec. haute précision (EXZID
Tirette (XD
Joint tournant (D

Multiplicateur de pression (XD

TSUDAKOMA

Dimensions Unité - mm
RWB-250K
=
§I§L S §I
2 S el
[ By 157108| |20
— o] 180
173 | 173 5| 175
346 245
RWB-320K
] . P
_ ... z
i =
o
> RWB-K
(& g, :
~ o o e°
210 | 210 10| 230
420 305
RWB-400K
] : —
~ - 3 EIRI IS
@S {1 e le
/N g 5] |
" N Q 20 |1 169 W
& ] 275
— T—= =
253 | 245 10| 265
498 340
RWB-500K
—=3]
: > ~
7 O g By m 10|
STIESISHINES]
8 Q
S 73 130
20 |18y 206 i
B 325
NE_o=
20|, 305
391
Nota : Les dimensions ci-dessus sont fonction de servo-moteurs FANUC.
Si vous utilisez des servo-moteurs d'autres marques, les dimensions risquent d'étre plus importantes.
Brides et vis Unité:: mm Typell
C K
Type | Qe | waxe LR B C D E F G H I J K L ™ —
rainure rainure .
RWB-250K | 4 50 4 125 18 25 12 8 | 12 33 35 22 21 11 65 40 28 16 —— L ;
< ' 1
RWB-320K | 4 734162 18 30 15 90 16 31 43 25 21 11 70 46 28 16 éé, Howm
RWB-400K | 4 734160 18 30 15 90 16 31 43 25 21 11 70 46 28 16 ! !
RWB-500K | 4 734200 18 40 20 110 18 42 50 25 21 11 | 70 46 28 16 Dl LELF A‘“—L‘k

Note : Si vous avez une machine avec une table ayant un entraxe différent de ceux indiqués ci-dessus, utilisez des brides et des
vis du marché, ou commandez-les spécialement chez TSUDAKOMA. (Option)




Diviseurs CN Grands diamétres TSUDAKOMA

Dimensions Unité - mm
Position horizontale IRCH-800 RTH-911
890 Diviseur N sp(:ecial
- = grande dimension
RBS / %\ 2 Diameétre du plateau : 2 000 mm RBS
— @ 75H7 i M
Multi-broches - /r\\ o Multi-broches
RBM RCH 800.1000.1 250 — E | Q?ﬁ &) RBM
PPN m < -
TES Ce modeéle de grande capacité s'utilise uniquement a plat et est idéal pour les A TBs
RWE/RWA machines a portique ou les aléseuses. Sa grande rigidité permet 'usinage de 8 448 RWE/RWA
RN . © 800 RN
——————— pieces lourdes. S — S —
RWAB RCH-1250 . | L : L. RWAB
° N

RWB o RWB
Spécifications Unité : mm

- RWSD  RCH1000  RCHS0 i

RCH Diameétre du plateau () : option @ 800 (@ 1 000) @ 1000 (@ 1200) @ 1250 (D 1500) IRCH-1000 RCH
Hauteur du plateau 320 330 410 1050
RCV Alésage Alésage central @ 75H7 x 30 @ 75H7 x 30 @ 75H7 x 30 075117 ) RCV
T — La des rai s du platea 18H7 22H7 22H7 "—" B
Multi-broches rgeur des rainure up Y § Multi-broches
RWM Largeur des lardons de guidage 22h7 22h7 22h7 9 RWM
Servo-moteur (pour FANUC) aiF12 aiF22 aiF22 /O\ o
TWA Inertie convertie au niveau de I'arbre moteur x10°kgem’ 4,72 8,24 5,04 N 7 TWA
Poids net kg 1150 1700 3100 8
TWS o TWS
Rapport de réduction 1/360 1/360 1/720 9
TWB Vitesse max. min~1 55 55 27 902 515 TWB
(vitesse moteur : 2 000 min~1) ’ ! ' 1417
Multi-broches ‘ ©1000 Multi-broches
TWM Précision cumulée sec 15 15 15 (2 — 2 TWM
. Systeme de blocage Hydraulique ou air-hydraulique (Option) Hydraulique ou air-hydraulique (Option) Hydraulique ou air-hydraulique (Option) ]0 ° _} [ } [o E e
RDS ouple debl O | L?a : = RDS
pr(e)sls‘ifniydliulichgigfn os Nem 16 000 20 000 33000 R
TDs ' s
TDB Capacité max. du réducteur Nem 7 840 13230 25 000 TDB
S _ 1285 T
Consoles de ™ I RCH 1 250 Consoles de
programmation Charge Position programmation

680

.30

— admissible horizontale kg Y 7y LAY _—
Accessoires B 75H7 Accessoires
B F £y R
Options Ei N 100 000 185 000 383 000 Options
spécifiques :ld fr\\ spécifiques
—————— U ——————
Informations Couple FxL F \ / Informations
techniques I e N 16 000 20 000 33000 techniques

(diviseur bloqué) i
FxL TL‘
F = ﬂ
630

E Nem 11600 22900 56 700 1 005
1635

1362

680

} WeD? o | 01250 ‘
Inertie max. =8 w, ) s % z
el e E kgem 320 874 2734 [ @ o |
0° ° o 2
0 o *
Modele de correspondance CE ©
Servo-moteurs d'autres fabricants (D Nota : Les dimensions ci-dessus sont fonction de servo-moteurs FANUC.
Si vous utilisez des servo-moteurs d'autres marques, les dimensions risquent d'étre plus importantes.
Spec. haute précision Multiplicateur de pression @H]
Brides et vis Unité : mm  Type Il
C
Entraxe Largeur
Type Qté - e A B C D E F G H | J K L M . -
1} 4 80 a 400 22 40 20 8 24 20 M 60 27 13 1115 80 @ 32 20 o ﬁ&i
ol -
1] 4a8 80a320 22 40 20 85 24 20 41 60 27 13 115 80 32 20 < L
1} 438 80 a 450 22 50 20 74 20 18 36 70 27 13 1130 70 @ 32 20 éé
b El F -

Note : Si vous avez une machine avec une table ayant un entraxe différent de ceux indiqués ci-dessus, utilisez des brides et des
vis du marché, ou commandez-les spécialement chez TSUDAKOMA. (Option)




TSUDAKOMA

Diviseurs CN Grands diamétres

Dimensions

Unité : mm

Position verticale IRCV-800R

892
RBS R C v / \ | RES
Ay :
WOl M| M| oo S
Multi-broches - [ [ [ 2| S M 9 Q M o Multi-broches
win RCV-800010001250+1600 T i @ @ s
? 444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444444 E L, b@. ?
Ce modéle standard dispose d'un moteur placé horizontalement, sur le U 130
Ap s .. P N . s o f o 45] 129101 [100 R —
RWE/RWA  coté du diviseur. Il est équipé d'un systéme de blocage hydraulique trés a0 | 43 s|_370 375 RWE/RWA
RN . 1344 375 RN
-~ puissant. e
RWA-B RCV-1250R S
RWB RWB
Spécifications o
P ghité : mm IRCV-1000R
~ ROv80  RCV000  RCVI250  RCV1600 A
835
RCH R - & droite O O O O . RCH
Position du moteur L- a gauche — — — — ] B E } R
] ®
RCV K - au-dessus O O O O ~| oo ~| o0 . o RCV
: : Iz IIys Diviseur CN spécial
Diamétre du plateau () : option @ 800 (@ 1 000) @ 1000 (@ 1200) @ 1250 (@ 1 500) 2 1600 ~ S 23 X3 A . .
Multi-broches N S| 1 = 3o 35 grandes dimensions Multi-broches
RWM Hauteur de pointe 530 625 775 950 - k J e RWM
| | @ 360H7 x 45 @ 410H7 x 75 @ 500H7 x 25 @ 67H7 Diametre du plateau : 2 000 mm
Alésage centra X X x n h dmissible :
Alésage 9 ® ||l Charge admissible : 30 t
TWA & Passage en barre @310 @ 360 @ 450 - © I (avec support de broche) TWA
L d i du plat 18H7 22H7 22H7 28H7 — ) Précsion : 15 sec
argeur des rainures du plateau
TWS 9 P = 1 75] |12 951501 60| [100 TWS
Largeur des lardons de guidage 22h7 22h7 22h7 22h7 495 495 5 545
TWE  Servo-moteur (our FANUQ aif 12 aif22 aif22 aif22 1336 230 TWB
Inertie convertie au niveau de I'arbre moteur x10°kgem’ 4,89 8,24 5,04 6,14 —
Multi-broches q Multi-broches
Poids net kg 1350 2 500 4 200 7 200
TWM IRCV-1250R TWM
— Rapport de réduction 1/360 1/360 1/720 1/720 940 .
RDS Vitesse max in”1 RDS
. min E—
TDS (vitesse moteur : 2 000 min~") 5.5 5.5 2,7 2,7 . L E] u TDS
TDB  Pprécision cumulée sec 15 15 15 15 = = TDB
Consoles de Systeme de blocage Hydraulique ou air-hydraulique (Option) | Hydraulique ou air-hydraulique (Option) | Hydraulique ou air-hydraulique (Option) Hydraulique ~ | ~ o Consoles de
programmation < E g g eIo SIS E programmation
| - & S| | | 0| 1A < o
Couple de blocage Nem 16 000 20 000 33000 41000 3 5 o NS
Accessoires RressicnivCiatlinEcpblpa — Accessoires
Capacité max. du réducteur Nem 7 840 13230 25 000 25 000 10 ° e
Options " ~ o Options
spécifiques Position U spécifiques
el ke 2000 3500 7000 10 000
Informations ,W (4 000) (7 000) (14 000) (20 000) ] o F/ Informations
techniques Charge (1) avec contre-pointe 630 630 20 L 580 25(176/94) 280 |25 techniques
admissible 1576 600 600
Position
[ I{%’% kg 4000 7 000 14 000 20 000
Nota : Les dimensions ci-dessus sont fonction de servo-moteurs FANUC.
F 1 Si vous utilisez des servo-moteurs d'autres marques, les dimensions risquent d'étre plus importantes.
Ei N 100 000 185 000 383 000 754 000
Brides et vis Unité : mm
Couple Pxt : Entraxe Largeur
admissible @ Nem 16 000 20 000 33 000 41 000 Type Qe e e B C D E F G H | J K L M
(i) i [RCV:800 | 1 4 0a3s0 2 60 28 95 29 | 16 50 | 88 27 13 145 100 32 20
FxL TL‘ 'RCV-1000 4 | 804400 22 60 28 95| 29 16 50 88 27 13 145 100 | 32 20
F
EEI Nem 11 600 22 900 56 700 153 000 RCV-1250 8 = 22 60 28 95 29 | 16 50 8 27 13 145 100 32 20
_ 1] 10 = 22 Voir ci-dessous
X J= WeD? 20 Note : Si vous avez une machine avec une table ayant un entraxe différent de ceux indiqués ci-dessus, utilisez des brides et des
Lneeglf)ig]caex' 8 %\’kg-mz 320 874 2734 6 400 vis du marché, ou commandez-les spécialement chez TSUDAKOMA. (Option)
Type Il Type lll
C 100
Modele de correspondance CE i < N
al i i} N i
Servo-moteurs d'autres fabricants (XD < \ o - Ja N .
i b - i
Spec. haute précision Multiplicateur de pression D El F - éi] NI
29 |50 M20
16 Jasseau (pour rainure 22 mm)




Multi-broches

RWM

Modeéle multi-broches

Type multi-broches

RWM

RWM-160-2/3/4
RWM-200-2/3/4
RWM-250-2/3/4
RWM-320-2/3/4

Modeéles haute productivité pour l'usinage de piéces multiples

sur plusieurs faces. Le diviseur RWM-160, le plus petit modéle

de la gamme RWM, permet d'assurer les opérations les plus

rapides requises pour les centres de percage et de taraudage.

Spécifications

R - a droite
Position du moteur
L - a gauche
Diametre extérieur de la broche
Diametre du plateau
Entraxe entre les broches
Hauteur de pointe
Alésage central
Alésage
Passage en barre
Largeur des lardons de guidage
Servo-moteur (pour FANUC)

Nombre d'axes

Inertie convertie au niveau de I'arbre moteur x10°kgem’
(lorsque I'entraxe est au minimum)

Poids net kg
(lorsque I'entraxe est au minimum et avec plaque de base)

Rapport de réduction

Vitesse max. min~!
(vitesse moteur : 3 000 min™")

Systeme de blocage

Cou_ple de bl_ocage Nemn
pression pneumatique 0,49 Mpa

Précision cumulée sec
Capacité max. du réducteur Nem

Position
Charge verticale —
admissible W kglaxe
(') avec contre-pointe
F
-’%7 "
F
Couple FxL E
admissible Nem
(diviseur bloqué)
FxL L.
EE N.m
i WsD? 2D
Inertie max. 1= 8 W kgem?

de la piece

Modéle de correspondance CE

RWM-160
@)

O
@ 100h7

@160, @ 200 (Option)

aiF4

2-axes

0,31

215 ou 250
135
@ 55H7
240
14h7
aifF8

3-axes
0,43
150
1/72

41,6

Pneumatique
500

25
206

100
(200)

10 800

500

780

4-axes

0,56

RWM-200
O
O
@ 120h7
@ 200, @ 250 (Option)
250 ou 320
160
@ 65H7
@ 45
18h7
aifF8
4-axes

2-axes = 3-axes

0,46 0,64 0,85

155 225 295

1772
41,6

Pneumatique
800

20
288

125
(250)

14 400

800

1900

1,25

RWM-250
O
O
@ 140h7
@ 250 (Option)
320 ou 400
160
@ 80H7
250
18h7
aifF8
4-axes

2-axes = 3-axes

0,55 0,82 1,09

310 435

1120
16,6

Pneumatique
1000

20
596

125
(250)

14 400

1000

1900

595

TSU DAKOMA

RWM-160R-2,PS

Unité : mm
RWM-320
O
O
@ 180h7
@ 320 (Option)
400 ou 500
210
@ 115H7
2 85
18h7
aifF8
4-axes

2-axes | 3-axes

1,07 1,61 2,15

380 600

1120
16,6

Pneumatique
1500

20
939

175
(350)

24 800

1500

4700

4,48

TSUDAKOMA

Dimensions Unité - mm
RWM-160R-2/3/4
© 10H7 Prof. 12 4 (6-M10 Prof. %0 )
= Zn zS e 3 © (6 trous sur 8 équidistants)
K ﬁ?‘ ﬁ?\ & o @ ﬁ?‘ ﬁ?ﬁ\ o (surD 75)
Nl (| P, Rl [N RPRTD, ] N o
I~ { i i e E i i i FUEeS 1:
] ] S
7 s 2 7 5 sl_sa s
90. a 0,02 90 90 a 0,02 a +0,02 90
18 b 210 18 265
C e
+ + | |
o @a\ )y D Q
& o pty N AN AN &
Iy
= T i i i ‘ a b c d € f g9
< 07,5 B I 215 | 395 | 623 | 610 | 893 | 825 | 1108
90 a 0,02 a =002 a=:002 90
18 i 265 M 250 | 430 | 658 | es0 | 963 | 930 | 1213
]
RWM-200R-2/3/4
© 10H7 Prof. 12 450 6-M10 Prof. 20
= 2 (Gtroussurlr%%quidistants)
ZS z eS ZS ] (Sur D 90)
2 N9 LER 3 . OO D) 3 = .
@ g S S ™ 8 g S S B & &l 1s ¢
3 [ 8= { S he
f—"lel— ™ ft——"lo—ft——"lo— 5] 104 |15
o I [ 164 [T
R 125 a g g
115] a-0e | 115 115]. a-om a:o0 115
255 255
C e
—
4 HOHEOHE) D) 3
A RO RS 3
o fit O fif o1 ol ‘ a b c d e f g
S 125 ‘ 9 9 250 ‘ 480 ‘ 735 ‘ 730 ‘ 985 ‘ 980 ‘1235
115 a=002 a=002 a:002 115
f 255 M 320 | 550 | 805 | 870 | 1125|1190 | 1445
g
RWM-250R-2/3/4
— e
L) Com AR R () 8-M10 Prof. 20 15
e (Y K2 O Y RS RSP - °
I | N = = ! T
g c o m 5 o 5 o o o o | (s
1"160 f § f 104 ||15
120 20,02 120 10| a=0,02 a£0,02 120 164 |1
4 b 253 4 d 253
C e
— 1
2 1 K & & k& 2
~N" = |
g o o . ° o &
160 f a b 4 d e f [¢]
120 | ax002 a£0,02 a£002 | 120 N 320 ‘ 560 ‘ 817 ‘ 880 ‘ 1137 ‘ 1200 ‘ 1457
f 253
4 . M 200 | 640 | 897 | 1040 | 1297 | 1440 | 1697
RWM-320R-2/3/4 225
_ i —— 8-M12 Prof. 24
— i (Sur D 140)
f;\\\ 7 o 7R 7R
Bk e Kk 33 NP %Jv &Jo 3
B R KN A S
Q~ g s
5 | F 1 e I 1 e [ | S
J= te 1 —1 5] sl < —L 5 p
& d
g | 200 T =z 3
155 210,02 155 155 a£0,02 a£0,02 155 = Iﬁ
4 b 253 4 d 253 ©
c e
45 149 | 15
T — 1 209 1
Gan Tan an o) o T T T
1 T RS &) & (&2 3 2
"OE PS 400‘710‘967‘1110‘1367‘1510‘1767
00|
~ } . [ L[ (I i M soo | 810 | 1067 | 1310 | 1567 | 1810 | 2067
g ° ° ]
&
200 ‘
155 a+0,02 a=+0,02 a+0,02 155
4 f 253 Nota : Les dimensions ci-dessus sont fonction de servo-moteurs FANUC.
g Si vous utilisez des servo-moteurs d'autres marques, les dimensions

risquent d'étre plus importantes.

Multi-broches

RWM



TSUDAKOMA

Dimensions Unité : mm
Type standard TWA-100
470 2 86h7 0 86h7 103,
® |
8 | P8R ap—l ¢ P o SR
H— S S T v < ] P o R 4 |
4T ERSSA . Sl = 5] 8 |
Ml o . . - ‘ | = o
iy 7 ] 036 i & ol 8
114 ] 134 | 188 | [34 : 1001100
= 357
TWA-10021302160200 e
Diviseurs inclinables pour l'usinage 5 axes associant grande vitesse de rotation TWA-130
et grande puissance pour augmenter la productivité.
Les modéles TWA-100 et TWA-130 sont particulierement recommandés pour 42 g0 103
les centres de percage et de taraudage. TWA-130 e EEE 5 B ik
percag g Gl A g e \ g ] : @W\
iicas | i s
Spécifications — g = —1q | ef? _ . |
: 114 | 134 211 100_| 100
TWA-100 TWA-130 TWA-160 TWA-200 i 1
Plage d'inclinaison -17° a +107° -17° a +107° -30°a +110° -30°a +110°
Diamétre extérieur de la broche @ 86h7 @ 90h7 @ 100h7 @ 120h7 TWA-160
Diameétre du plateau @ 135 (Option) @ 135 (Option) @ 160 ou 200 (Option) @ 200 ou 250 (Option) -F 577 . 125
0 100h7 22
5 no 180 210 235 270 3 50 | N —a | - @ 100h7 T
Hauteur de broche 4 0 (205 avec plateau rainuré) = (235 avec plateau rainuré) = (260 avec plateau rainuré) = (300 avec plateau rainuré) 2 : \ (K§ 'ﬁ*g . EO,H —— E 2 . Qf—sﬁ7 % . fm\\
Hauteur de pointe & 90° 135 150 180 210 2 LIS . Y I o8 ; N N
. @ 55H7 @ 55H7 @ 55H7 @ 65H7 g = ==k = e o = {Hr
Alésage gledgelntl (@ 40H7 avec plateau rainuré) (@ 40H7 avec plateau rainuré) (@ 50H7 avec plateau rainuré) (@ 60H7 avec plateau rainuré) B R 153 | 161 %4 | 040 316 125 | 1257
Passage en barre 2 35 Q37 2 40 Q 45 =
TWA Largeur des rainures du plateau 12H8 (avec plateau rainuré) 12H8 (avec plateau rainuré) 12H8 (avec plateau rainuré) 12H8 (avec plateau rainuré) 186 [ 150 e TWA
Largeur des lardons de guidage 14h7 14h7 18h7 18h7
Axe de rotation Axe d'inclinaison Axe de rotation Axe d'inclinaison Axe de rotation Axe d'inclinaison Axe de rotation Axe d'inclinaison TWA-200
Servo-moteur (pour FANUC) = = = = = = = = 701 - 155 _
aiS2 aiS2 aiS2 aiS2 aiS2 aiS2 aiF4 aiF4 L T 0 120h7 H:\
Inertie convertie au niveau de I'arbre moteur x10°kgem’ 0,072 0,078 0,074 0,072 0,17 0,18 0,38 0,45 R O 0 T{ ? @ 120h7 ({({‘N
Rapport de réduction 1/60 1/120 1/60 1/120 1/72 1/120 1/45 1/90 2 = o == R : € :
1 : m U hem Y
Vitesse max. min® 41,6 41,6 S | ENE M= I i
S Ve ey 16,6 viese horeur: 16,6 27,7 16,6 44,4 22,2 8 N < R 5
: 045
Systéme de blocage - Pression d'utilisation Pneumatique Pneumatique Pneumatique Pneumatique Pneumatique Pneumatique Pneumatique Pneumatique . . 25 i 192 284 J ‘ 145 | 145 ‘
Couple de blocage ¥
pression pneumatique 0,49 Mpa / Nem 200 300 500 500 500 800 800 1000 227 167
pression hydraulique 3,5 Mpa
Précision cumulée arc sec 40 - 40 - 30 - 30 -
Précision cumulée en inclinaison Plage 0°390°  arc sec _ 45 _ 45 _ 45 _ 45 Nota : Les dimensions ci-dessus sont fonction de servo-moteurs FANUC.
- Si vous utilisez des servo-moteurs d'autres marques, les dimensions risquent d'étre plus importantes.
Poids net kg 75 85 135 195
Capacité m.ax. du réducteur Nem 152 152 200 450
(axe de rotation)
?I-: izontal) £
orizonta =Y = 35 35 60 120
Charge
admissible .
0° 4 90° 4y
(Inclinaison) # kg 20 20 40 70
WxL L )I
Moment
A Nem 24 24 39,2 53,7
admissible : LV‘V_LLJ
F F
1 N 3920 3920 7 840 13720
Couple FxL FIA] |
admissible = Nem 200 500 500 800
(diviseur bloqué) —
FxL "ﬂi m Brides et vis Unité : mm  Configurationa  Configuration b
L Nem 300 500 800 1000
) Type  Qté Config. Criaxe  Largeur B C D E F G H I J K L ™
rainure rainure
nertie ,_WeD’ gD TWA-100 L4 2 403780 a0 12 70 10 35 25 20 12 8 50 35 23 12
= |W|
max. de 8 %kg-mz 0,08 0,08 0,19 0,59 a | 404190
la piece TWA-130 4 b . 14 |20 12 70 10 35 25 20 17 8 55|35 23 12
a 78 a 150 C K
Modele de correspondance CE TWA-160 ' 4 b | 63a117 S O 2 O O R R R R R Al 2SR e ]
-
- } a | 804180 & : -
Servo-moteurs d'autres fabricants @33 Précaution de montage d'un plateau ou outillage sur la broche principale TWA-200 ! 4 b | 78a125 | '8 | %5128 1273335122111 /65 402816 < ; -
Note 1: * Dans le cas du schéma b, veuillez nous contacter pour les détails d'implantation sur la machine. éé] B |§§]Q M
Spec. haute précision Joint tournant Tirette Note 2 : Si vous avez une machine avec une table ayant un entraxe différent de ceux indiqués ci-dessus, utilisez des brides et des " _
P P m m m vis du marché, ou commandez-les spécialement chez TSUDAKOMA. (Option) b E l F «‘D—L‘»




TSUDAKOMA

Diviseurs CN inclinables Modeéle de base

permet de modifier I'implantation du diviseur.

Modele de correspondance CE *Pour pivoter & 90°, il faut ajouter une réhausse de 100 mm. Avec l'option U, vous pouvez installer le moteur d'inclinaison sur la gauche ce qui

Servo-moteurs d'autres fabricants X33l Précaution de montage d'un plateau ou outillage sur la broche principale

Spec. haute précision Joint tournant (TP Tirette QETID

Dimensions Unité - mm
Type allongé 1TWS-250
WS 1875 148 752 540 288 Centre d’inclinaison @ 90h7
— @ 55H7
131,5 130 [
RBS 1 5 . 23 %7 037 |13 RBS
N Ao = Rl = ol ] L 0 | o
Multi-broches L0 =I | o0 = ; mni © Multi-broches
- [ ] ™ -, ] 5 = :
RBM TWS 250 500 N g == v s : o 8 ;’:f’%"l RBM
B Ly () R @ 41] | [N
.................................................................................................................................................................. g 2 e @4}4 2 }
TBS o . | el ey | . = B — TBS
Cette gamme de diviseurs est excellente pour l'usinage de pieces S P 7a | 114 ‘}EM- fl
RWE/RWA  légeéres mais avec un volume important comme les carters ou les 265 RWE/RWA
RN moules en aluminium. RN
TWS-250 ) ) ] o
RWA-B cifi ) ITWS-500 Dimensions () : Avec I'option plaque de base. RWA-B
Spécifications Unité : mm
Aws S mwsme wsseoweys i Aws
175(173)
® 950
Plage d'inclinaison -17°a +107° -30°a +110° i C T
! S 165 20 255 275 _235(233) entre dinclinaison ¢ 1997
RWB-K Diametre extérieur de la broche @ 90h7 @ 100h7 - 4 W J RWB-K
~ —|
Diamétre du plateau @ 135 (Option) @ 160 ou @ 200 (Option) am T = e E A 000 o o
RCH : T TE @ g8 [L2k = e RCH
Diamétre de passage max. 250 @ 500* . ﬂ ff;;\\ ° (1R iR R [ ® = ~49% R
o 210 235 o & i Y W8 o g | g e
RCV AR el s &) (235 avec plateau rainuré) (260 avec plateau rainuré) = ’( °© ﬂm K\L’/j - | ” 5 F . § “ RCV
| f < |
Hauteur de pointe a 90° 150 180 = S | o 120 | 140 0 40H8 al e
Multi-broches @ 55H7 @ 55H7 f?\ 775 TH r’; 280 O 65 Multi-broches
RWM Alésage Mg el (@ 40H7 avec plateau rainuré) (@ 50H7 avec plateau rainuré) RWM
TWA Passage en barre @37 @ 40 TWA
Largeur des rainures du plateau 12H8 (avec plateau rainuré) 12H8 (avec plateau rainuré) Nota : Les dimensions ci-dessus sont fonction de servo-moteurs FANUC.
TWS Largeur des lardons de guidage 14h7 18h7 Si vous utilisez des servo-moteurs d'autres marques, les dimensions risquent d'étre plus importantes. TWS
s — — Axe de rotation Axe d'inclinaison Axe de rotation Axe d'inclinaison
ervo-moteur (pour
aiS2 aiS2 aiF4 aiF4
T™WB Inertie convertie au niveau de I'arbre moteur x10°kgem’ 0,11 0,14 0,35 0,41 TWB
Mo broches Rapport de réduction 1/60 1/120 1/60 1/90 T
TWM Vitesse max. min”' 41,6 16,6 50 333 TWM
e (vitesse moteur : 2 000 min”") m;eszn",:::.e?' " (W;;;e},','.'.?,‘f:' ") V";;;’;,’:.?;?r " wﬁfﬁ,m‘ff" ———
RDS Systéme de blocage Pneumatique Pneumatique RDS
B Couple de blocage .
TDS e v Nem 500 500 500 1000 TDS
TDB Précision cumulée arc sec 40 - 30 - TDB
Consoles_de 'C)Le;rcllljllté)g Plage 0°4a90° arcsec - 45 - 45 Consoles de_
programmation en inclinaison Plage -30° a 90° arc sec = - - 75 programmation
Poids net kg 95 230
Accessoires Accessoires
Capacité max. du réducteur (axe de rotation) Nem 152 200
. 0° .
Options 9 Options
spécifiques (Horizontal) kg 35 100 spécifiques
Informations Charge Informations
techniques admissible 0° 3 90° techniques
(Inclinaison) w /# kg 20 70
WxL L
Moment |
il Nem 24 39,2
admissible ’
E patl
F F
{%% N 3920 7840
Couple ik I |
admissible L N-m 500 500
(diviseur bloqué) —
FxL E i
E j N+m 500 1000
D,
2
Inertie J:M 2L
max. de 8 kgem? 0,08 0,19
la piece I




TWB

Modeéle de base

Type standard

TWB

TWB-3206301000

Ces modeles de diviseurs inclinables permettent l'usinage 5 faces et
de trous obliques avec un seul serrage de la piéce a usiner.

lls sont parfaitement adaptés pour l'usinage de pieces détachées
dans l'industrie lourde comme |'aéronautique, les générateurs L— : TWB-630
d'énergie et les machines de construction.

Spécifications

Unité : mm
TWB-320 TWB-630 TWB-1000
Plage d'inclinaison -30° a +110° -110° a +110° -30° a +110°
Diameétre du plateau 2 320 2 630 @ 1000
Hauteur de broche a 0° 355 585 650
Hauteur de pointe a 90° 255 450 650
Alésage central @ 105H7 @ 220H7 @ 360H7
Alésage
Passage en barre @ 80 2181 @310
Largeur des rainures du plateau 14H7 18H7 18H7
Largeur des lardons de guidage 18h7 18h7 -
Axe de rotation Axe d'inclinaison Axe de rotation Axe d'inclinaison Axe de rotation Axe d'inclinaison
Servo-moteur (pour FANUC) - . . . . .
aiF8 aiF12 aiF12 aiF12 aiF12 aiF30
Inertie convertie au niveau de I'arbre moteur x10°kgem’ 1,8 2,95 3,45 2,13 5,24 7,01
Rapport de réduction 1/90 1/120 1/180 1/360 1/360 1/360
Vitesse max. min”! 16,6 8,3
(itesse motear 2000 min'!) 222 106 i) ) 83 >
Hydraulique ou Hydraulique ou Hydraulique ou Hydraulique ou
Systéme de blocage - Pression d'utilisation air-hydraulique air-hydraulique air-hydraulique air-hydraulique Hydraulique Hydraulique
(Option) (Option) (Option) (Option)
Couple de blocage Nem 2200 (3,5 MPa) 3100 (3,5 MPa) 7 600 13 100 16 000 32 000
p 9 3000 (4,9 MPa) 4700 (4,9 MPa) (3,5 MPa) (3,5 MPa) (3,5 MPa) (3,5 MPa)
Précision cumulée arc sec 20 - 15 - 15 -
Précision cumulée en inclinaison Plage 0° a 90° arc sec - 60 - 60 - 60
Poids net kg 470 1750 6 000
Capacité max. du réducteur (axe de rotation) Nem 1011 5601 7 840
0°
i w,
(Horizontal) g% kg 350 1000 4000
Charge
admissible 0° 3 90°
(Indlinaison) £ II ko 175 500 2000
w
WxL g
Moment |
e Nem 190 2 000 5360
|
admissible C Lv‘v_LLJ
F F l
é N 35 000 34 000 100 000
FxL
Couple I I
22 MP.
admissible L= Nem 3 088 83 MP:; 7 600 16 000
(diviseur bloqué) — !

FxL F ‘
e RE
. ; WeD? oD
Inert|e.r]r1ax. 8 Wl kgem?2 2 50 320
de la piece i

Modele de correspondance CE

Spec. haute précision @XZRP Tirette QTP
Joint tournant @IZHP Multiplicateur de pression

Servo-moteurs d'autres fabricants (ZZHD

TSUDAKOMA

Dimensions Unité -
TWB-320
229
879
414 465
206 208 | 213 54 198
199 I
- 2320 p- =
R Eo S x ™
. P 4 3 3
| <t ||
wn
k&> IR .y
“
414 267 TWB-320
TWB-630
[ ] e @ 220H7
Surface tableau 0 181H7 °
] N
< T
© by 8 T Fa85 ) " I
— —F 7 i B I m |
2 g 3o 0 0234 0 P HA
Mo N o|© ! o \[& |
~ ™ n H —| m
NN < @ 253 1| m @2 ) ‘
~ g M STH
= f X —i
[ i ]
T 295 | 295
1280 198 n
1478 @ 255 o 590
TWB-1000
T
I 2 2
o B i
< e° —_ ] 2 _i ®
@ @ X b © 450
- b N\ L 0 360H7 o
. ~N,
4 \ \ . ; — )
o~ & = © 310
9 4 KR -~ 5
° K .e E
LU,
370 F 2020 g 370 % o
600 780 780 600
TH " dfl RO
; °_ 9 TWB-1000
(=] ® ®
s nap
2 fo— . N o]
“ .
= . &
1380 1380 440 440
2760
Nota : Les dimensions ci-dessus sont fonction de servo-moteurs FANUC.
Si vous utilisez des servo-moteurs d'autres marques, les dimensions risquent d'étre plus importantes.
Brides et vis Unité : mm
Type Q6 Conf  nvaxe Largeur B C D E F G H I J K L M

rainure rainure

TWB-320 Pooa 2 MWl 9g 25 12 80 12 33 35 22 21 11 65 40 28 16
TWB-630 I 4 g 18%8;;6570 18 40 20 110 18 42 50 25 21 11 70 46 28 16
TWB-1000 v 8 - - 24 40 18 63 18 | 15 30 58 20 14 105 60 382 20

Type | Type IV Configuration a Configuration b

SR —
{‘

=S
i

E_ﬁ_ﬂ
éé ‘OM ‘“.

D ElF «‘D—L‘» DElF M oL

|

<

A B
G

J
A B
G

Note : Si vous avez une machine avec une table ayant un entraxe différent de ceux indiqués ci-dessus, utilisez des brides et des
vis du marché, ou commandez-les spécialement chez TSUDAKOMA. (Option)




TSUDAKOMA

Dimensions Unité -
nité : mm
Type multi-broches TWM-100,PS I DBIPh 1y 2xEMSProf. 16
. 1875 _ (6 trous sur 8 équidistants)
166,5 181
= 170,140 |5 y
s [e—— 124 88 _140:00; 80_ 201 B o9 ©90n7
N @ .90h7 @ 90h7 ¢ °
§ R £ | ;\6\ 0 ‘ 55H7‘ﬁ
§ = N g & Q ;‘( ‘ ‘ | 2 2 R T+
TWM-100¢160¢250 ° iy Bl | e a8 e S i
OL [=] o 8 S @ r—” i “ ,\'\Q ‘) ﬂ* & N
................................................................................................................................................................... ) @ 2 °‘ Ty B y el S |
.. . . . IS 485 147 Q 100100 w10 @ 40H
Les diviseurs TWM inclinables multi-broches permettent une production ™ TWM-160,PS ™ 632 " R ©
de masse. L'usinage simultané de plusieurs pieces sur 5 faces ou des 5% ® 10H7 Prof. 12 2 % 6-M10 Prof. 18 © 100h7
o . TWM-160,PS i/ (Gtrous sur g cquidtant) G 55H7
formes compliquées est possible.
// 2 QI
Ecificati 173 mg §¢?r \ﬁ%‘
Spécifications Unité + mm A Rl o sy
. iy 175 9 & [
TWM-100,PS TWM-160 TWM-250 i 2. 140 b 8l 0408
Plage d'inclinaison -17° 4 +107° -30° 4 +110° -30° 4 +110° - i 2 165 20 155 __ 250.00 125 235 . 20
Diamétre extérieur de la broche @ 90h7 @ 100h7 @ 140h7 e f i ]l o 0100h7 010007 | K S ;
Diametre du plateau @ 135 (Option) @ 160 ou @ 200 (Option) @ 250 (Option) D L Te 9. = ?‘ Ng 1 @ [ © / o
Entraxe entre les broches 140 250 or 320 320 or 400 i+ ‘ f/(,;%;\'\ (AR iyl ~ " = & M @' [l 2 -
Hauteur de broche a 0° 220 (245 avec plateau) 250 (280 avec plateau) 325 (355 avec plateau) § 1( . im \&Eiﬂ)f \,\\Ei”)}f My 9 "‘g @ ® . 4 s g s\ : g‘// o
Hauteur de pointe a 90° 160 190 260 : o = ] P | s 4 Q\.@Q oS P
¥ » o
Alésa Alésage central @ 55H7 @ 55H7 @ 80H7 S S 9 8“{ 775 S“r (“Q“f 175 4 ? m‘
ge 140 | 140
Passage en barre @ 40 @ 40 @ 50 950
Largeur des lardons de guidage 14h7 18h7 18h7
: FrRpT— : FrRpr— : [T _ 2 X @ 10H7 Prof. 12 2 x 6-M10 Prof. 18 © 100h7
A ——— Axe de.rotat|on Axe d |rTcI|na|son Axe de.rotatlon Axe d |n.cI|na|son Axe de.rotat|on Axe d |.ncI|na|son TWM-160,PL (6 trous sur 8 équidistants) ‘m
aiF2 aiF2 aiF4 aiF8 aiF8 aiF12 //f had
Inertie convertie au niveau de I'arbre moteur x10°kgem’ 0,13 0,14 0,52 0,50 0,69 4,40 g 3= !
Rapport de réduction 1/60 1/120 1/60 1/90 1/90 1/90 4 . | CHY
: in-1 7145 21 275 85_. 210 RN =N
Vitesse max. min 50 25 50 333 333 333 i) 175 ) ol |
(vitesse moteur : 3 000 min™"') + Fl 5. 140 Jpe S L
Multi-broches P ti P ti P ti P ti P ti Hyd':agliqul_e ou : g | N ol 0A0H8 Multi-broches
R ) ey TRt neumatique neumatique neumatique neumatique neumatique air-hydraulique o ; 165 20 160 320, 160 235 -30e
TWM Systéme de blocage - Pression d'utilisation 0,49 MPa 0,49 MPa 0,49 MPa 0.49 MPa 0,49 MPa (Option) o R . 002 . TWM
- 3,5 MPa m - i - 5 TS 019007 © S ¥
ry Ty o
Couple de blocage Nem 200 500 500 1000 1000 3100 S Wle B {(\\ [(\ el s R® — - y
(=]
Précision cumulée arc sec 40 = 30 - 20 = ¢ ﬂ (A (A | — e ° 3 2 ,
: : Q) Q) " N . g
Précision cumulée Plage 0° & 90° arc sec - 45 - 60 - 60 g :( ° /] ® g @ N 4 s . 3 B )
R i * —| -
en inclinaison Plage -30° & 90° arc sec = = = 75 = 75 ng 8; 1 _ L= i L g @"Q > S
, 240 (PS) 550 (PS) R ST g5 NI 175 [—<—(
Poids net ki 110 140 |, 140
? 260 (PL) 595 (PL) 1.060
Capacité max. du réducteur (axe de rotation) Nem 152 200 596 ‘ 2% G 10H7 Prof. 15 © 140h7
2 x 8-M10 Prof. 20 x 3
0° TWM-250,PS (é(;tjidistants) e h o |80y ol
(Horizontal) %% 199 1
kglaxe 35 40 100 A\ Vo7 !
T 8,1% 38127 = <am T/
Charge = w0 ﬁ 3 Clolg Yoso
admissible 0° 3 90° ™ o il
. O
(Inclinaison) .§I, e 20 40 100 225 2250 ol N @ 50H8
w < 5[40 | _ 265 __160__ 320:000 __160 __ 285 -30°
& | Jy -1 =y $ w
WxL L 3 h_Sl i ©140h7  ©.140h7 > ==
Moment ! v o o . ® L E: — 9 8 % 9 717 Il | 2 ‘@
admissible LHw J ' . - = i Se o . iz qu = ] A
M ) B N = ° I8 2
F d (e PN & v 3 N : g )
F S i Gl INGS = - et g o e s
N 3920 10 800 14 400 == = L0 A Z | |
—t &l g 965 '225 210 | 210 |
1190
Couple il F |
admissible L Nem 200 500 1000 . 2 x 8-M10 Prof. 20 2 x @ 10H7 Prof. 15 @ 140h7
(diviseur bloqué) Eﬁ TWM 21593'PL (€quidistants) N I 2.80H7 =]
Eol 26138_ 127 7\ - 5GP N 2BY
a | WO %} 3 A 056
] Nem 500 1000 3100 q ) o e
L
i 2 Q'D 25 225 . 3 & osoms
i . A o 5[ 140 | _ 265 200 400 - 200 285 30°
:aneelr:f;irgcaex =8 W gt 0,05 0,13 0,9 g5 o . S [y
= ' ’ ' b - &) ©_.140h7 ©.140h7 S :
(par axe) 3 K s N ® L - " o -
AR T LI L T 2 i
‘ T == [ o o |l s ! Ja
Modele de correspondance CE g g 2 g 1% 9o ® , .f L. o 8 2
) Y @ e S K 8 N & &
= o] o - Re =] . PYArs
Servo-moteurs d'autres fabricants @33 Précaution de montage d'un plateau ou outillage sur la broche principale ~ T — 3 i i q* = =
il g 1125 ' 225 210 | 210 |
1350

Joint tournant (XTED

Nota : Les dimensions ci-dessus sont fonction de servo-moteurs FANUC. Si vous utilisez des servo-moteurs d'autres marques, les dimensions risquent d'étre plus importantes.




RBS

Multi-broches

RBM

TBS

RWE/RWA
RN

RWA-B

RWB

RWB-K

RCH

RCVv

Multi-broches

RWM

TWA

TWS

TWB

Multi-broches

TWM
RDS
TDS

TDB

Consoles de
programmation

Accessoires

Options
spécifiques

Informations
techniques

Diviseur a entrainement direct

SmartDD

DS ros00

Ce modeéle de diviseur permet d'utiliser toute la surface utile de la table grace a
son bati de trés faible épaisseur. Ses performances élevées, comme sa haute vitesse
de rotation, le destine a la production en masse de piéces automobiles, médicales et

électroniques sur de petits centres d'usinage.

RDS-200

Il est possible de commander ce modeéle avec une CN FANUC ou Mitsubishi.
Le diviseur RDS peut également étre utilisé avec une console de programmation

(TCP-DD*) cyclée avec la machine grace a la fonction M.

Spécifications

Unité : mm

Diameétre extérieur

de la broche mm 083
Hauteur de pointe mm 160

Alésage central @55
Alésage

Passage en barre @ 45
Type de moteur TSUDA-02
Poids net kg 65
Rapport de réduction 1”71
Précision cumulée sec 20**

Systeme de blocage

Pneumatique

Couple de blocage

pression pneumatique 0,49 MPa DHu 2
Couple de blpcage Nem 40
pression pneumatique interrompue
Rotation avide min~" 100
Vitesse max.
Rotationmax.  min~" 300
Charge admissible kg 100
F
F‘% N 6 860
Couple e :
admissible Nem 600
(diviseur bloqué)
FxL L
350

Modéle de correspondance CE

*Nous contacter pour la console de programmation "TCP-DD".

** Avec correction "Pitch error".

Dimensions

TSUDAKOMA

Unité : mm

IRDS-200

@ 8H7 Prof. 12

34,5 0,02

9-M8 Prof. 16
(pas équidistants)
(sur D 69)

140

160

i RBS

£ 7 i Multi-broches
8 & 1gls  RBM
[S] IS

 83h7
@ 83h7
@ 55h7

300

¢ ) " TBS

RN

145

o
=

145

(105)

(430)

RWA-B

10 100
164

RWB

Nota : Les dimensions ci-dessus sont fonction de servo-moteurs FANUC.

Si vous utilisez des servo-moteurs d'autres marques, les dimensions risquent d'étre plus importantes. RWB-K

RCH

RCV

Multi-broches

RWM

TWA

TWS

TWB

Multi-broches

TWM
RDS

TDS
TDB

Consoles de
programmation

Accessoires

Options
spécifiques

Informations
techniques

164 RWE/RWA



RBS

Multi-broches

RBM

TBS

RWE/RWA
RN

RWA-B
RWB
RWB-K
RCH

RCV

Multi-broches

RWM

TWA
TWS

TWB

Multi-broches

TWM
RDS

TDS
TDB

Consoles de
programmation

Accessoires

Options
spécifiques

Informations
techniques

Diviseurs inclinables a entrainement direct

Modeéles pour le tournage et le fraisage

TDS TDS-200
TDB TDB-200

Permet de réaliser du tournage et du fraisage avec une seule prise de piéce

simplifiant ainsi les opérations tout en économisant du temps de cycle.

Spécifications

Plage d'inclinaison
Diameétre du plateau
Hauteur du plateau a 0°
Hauteur de pointe a 90°

Alésage

Type de moteur

Type d'échelle
Rapport de réduction

Vitesse max.

Systeme de blocage

Couple de blocage
pression pneumatique 0,49 MPa

Poids net

Alésage central

Passage en barre

min~!

Nem

kg

0°
(Horizontal) kglaxe

(Inclinaison) kglaxe

C L

I Nem
=

Y

Nem

Charge
admissible 0°490°

WxL
Moment
admissible
Couple it F
admissible L]
(diviseur bloqué)

FxL

H 2

Inertie max. J=WTD

de la piece

)
T

2D
ikg.mz

Modele de correspondance CE

TDS-200

Unité : mm

-100° a +10° -100° a +10°
D 90 D 90
325 325
225 225
D 20 D 20

Axe de rotation

Axe d'inclinaison

Axe de rotation

Axe d'inclinaison

(BallDrive)
TSUDA-01 Dis120/600-230-B TSUDA-01 ais4
aiCZ512A aiCZ512A -
1”7 7 1/60
3000 ‘ 100 3000 viesemeerry
3000 min-1
Pneumatique Pneumatique
400 ‘ 500 400 500
195 180
50 50
50 50
- 57
2940 2 940
400 400
500 500
03 0,3

Nota : Le systéme de réfrigération n'est pas fourni.

TDB-200R,F

Dimensions

ITDS-200

4-M10 Prof. 20
(équidistants)

o
~
<
724
1225 3335 268
163,5 170
o T 12,5
[ -om f
= m
5 ol T o | s
s E——_— ol |® |7
' = gm;; h © o l“mi"'i
o _F ‘1 | ™ (g
5 . i S ® =
| N — . ﬁ
R oS ] g
0
e K )
. : U
n o ‘
~ mi 9 T T o B =
35 247,5
205 3535
63 558,5
ITDB-200R,F
24
= 7
2 ‘ Q| =
8 | M :
B L = - (équidistants)
Az
&
e o b &
o i ov
’; i T =
K f wn
g~ '
m 3 g
I m
(2]
@ L
116 170 186 157 |38
206
170
m 36
(] ° i
@
I
5 . % E o
8 ~
= = S B
° T [ I "
e ° : T o ol
R 8$ n T 7 o ‘ 3
a ; F ;
E I 247,5
205 353,5
63 558,5

Nota : Les dimensions ci-dessus sont fonction de servo-moteurs FANUC.
Si vous utilisez des servo-moteurs d'autres marques, les dimensions risquent d'étre plus importantes.

TSUDAKOMA

RBS

Multi-broches

RBM

TBS

RWE/RWA
RN

RWA-B
RWB
RWB-K
RCH

RCV

Multi-broches

RWM

TWA
TWS

TWB

Multi-broches

TWM
RDS
TDS
TDB
Consoles de
programmation

Accessoires

Options
spécifiques

Informations
techniques




Consoles de programmation un axe

RBS

Multi-broches

RBM

TBS

RWE/RWA
RN

RWA-B
RWB
RWB-K
RCH

RCV

Multi-broches

RWM

TWA
TWS

TWB

Multi-broches

TWM
RDS

TDS
TDB

Consoles de
programmation

Accessoires

Options
spécifiques

Informations
techniques

Console de programmation un axe

pilotée par fonction M

La console de programmation est cyclée avec le centre d'usinage grace a la fonction M.
Les instructions de programmation peuvent étre envoyées par le mode “remote + fonction M".

Pour les diviseurs CN de petites dimensions
J ‘ C-J r K2 /K3

Console CN un axe : pilote des diviseurs de petites
dimensions par l'intermédiaire des fonctions M du

centre dusinage.

Les diviseurs TSUDAKOMA avec console sont équipés
de servo-moteurs a courant alternatif ultra-compacts.
lIs sont les plus compacts du marché.

B

Les instructions de programmation peuvent étre envoyées par le mode

"Remote + fonction M" (changement paramétres) = @EEID

Fonction du céble optionnel

Modeles compatibles

RN-100 °
RWE/RWA-160 °
RWE/RWA-200 °
RWA-250° °
RWA-320° °
TWA-100 °

TWA-130 °

TWA-160 °

TWA-200 °
TWM-100° °
TWM-160" °
TBS-130 °

TBS-160 O(R) o()
TDB-200 ()

*La vitesse de rotation max. est limitée.
(R) : Rotation / (1) : Inclinaison

Dimensions

He.m0 EHE E

(29)

255

Cables

TPC-Jr

Prise 3 fiches (avec terre)
Monophasé 200 V /220 V

@ﬂ Cable d'alimentation (5 m) \
—

Connecteur d'interface
(avec la machine outils)

il
% | cable d'interface (5 m) D
T
D Cable R$232C (5 m) D’

i i Cable moteur (5 m) I:H:

u 0, ~
_I Cable manivelle (3 m)

CN1

CN2

CN4

CN3

CNé6

Nota : Cable RS232C et manivelle électronique en option.

Fonctions du TPC-Jr

Clavier

MODES OPERATOIRES

Sélection de

@ AUTO AUTO :
Opérations commandées par la fonction M
de la machine
@D SINGLE SINGLE :
Opérations commandées en appuyant sur
la touche Sl de la console
@D CHECK CHECK :
Appel d'un numéro de bloc, vérification de
programme, mode d'auto-diagnostic
@D PROG PROG :
Pour entrer et éditer un programme
@» MDI MDI :
Réglage d'une piéce, possibilité de programmer
et de lancer 10 blocs
@3 )oG JOG:

Déplacement du diviseur au clavier, réglage
possible de la vitesse et du pas de déplacement

Ecran OLED 4 lignes
la multiplication ~ (Programme / position actuelle)

Touches d'opération

Interrupteur
d'alimentation

val B ) : Voyants d'indication
1. de mode
41516
Touches
1l2]slla
— i de changement
dl I ¥ de mode

Touches d'édition de programme

Clavier de programmation

+ Numéro de la piece

™ (numéro de programme)
0000 a 9999
100 programmes mémorisables

Numéro de bloc
000 a 999

Fonctions préparatoires

GO0 a G4 : Commandes de déplacement
G5 a G9 : Fonctions d'assignation

Sélection des vitesses

FO : Vitesse de positionnement rapide
F1 a F9: Vitesse d'usinage

m Compteur lié aux fonctions G

@® HANDLE Handle mode : .
Opérations avec la manivelle électronique

Unité de déplacement
(angle, fraction d'angle)
Numéro de bloc ou de sous-programme

No. Commande No. | Commande Commande | Sélection
GO Angle direct 001 a 999 Nombre de répétitions (INC) Angle programmable +000.001° a 999.999°
000 (ABS) Angle programmable + 000.000° a 360.000°
G1 Déplacement d'une fraction dangle | 001 a 999 Nombre de répétitions Fraction de 360° + 12999999 div.
G2 Division d'un angle direct 001 a 999 Nombre de divisions, nombre de répétitions | Angle complémentaire + 000.001° a 360.000°
G3 Départ synchronisé entre |'axe X et le diviseur | 000 a 100 Nombre de rotations Angle programmable + 0° a 360.000°
G4 Retour a l'origine 000 Retour a I'origine diviseur
001 Retour a la deuxiéme origine Non utilisé
002 Retour a la troisieme origine
G5 Appel de sous-programme 001 a 999 Nombre de répétitions Sous-programme No. 0000 a 9999
G6 Retour au programme principal Non utilisé Non utilisé
G7 Fin de programme Non utilisé Numéro de bloc de retour 000 a 999
G8 Changement du systéme de coordonnées Non utilisé Référence nouvelle coordonnée =+ 0° a 360.000°
G9 Définition de commande 000 Pas d’opération A
= — — Non utilisé
001/002 Blocage désactivé / activé
003/004 Temporisation désactivée / activée | Temporisation 000 a 999 (x 10 m sec)
005/006 Commande de groupe d'indexation désactivée / activée o
" —— . ’ Non utilisé
007/008 Positionnement directionnel désactivé / activé
009/010 Signaux d'acquittement de fin de cycle désactivé /activé | Détermination du signal d'acquittement
011 Affichage de I'angle programmé
012 Affichage de la position du plateau Non utilisé
013 Affichage de I'angle restant & parcourir

RBS

Multi-broches

RBM

TBS

RWE/RWA
RN

RWA-B
RWB
RWB-K
RCH

RCV

Multi-broches

RWM

TWA
TWS

TWB

Multi-broches

TWM
RDS

TDS
TDB

Consoles de
programmation
Accessoires

Options
spécifiques

Informations
techniques




Consoles de programmation un axe

Pour les diviseurs CN de grandes dimensions

- , P C5 SR6 / SR12 / SR30 FOULCLEE Gl UPES o

Multi-broches C|aVIer , Multi-broches
RBM Ecran RBM
TBS Console de programmation pilotant les diviseurs CN @ e ® TBS
ST TSUDAKOMA de grandes dimensions par I'intermédiaire RDY W0000 59999 ABS < Affichage de I'état du plateau e
' : ¢ Affichage du programme
RN d’une fonction M. AL RO gecuprog RN

® POS H+000°00°00" ¢ Affichage du programme
RWA-B et de la position du plateau RWA-B
i i 3 3 i i i OT OVR150% MZRN
Programmation simple grace a un clavier interactif. ¢ Affichage de controle I
RWB Incrément par 0,001° (standard), 0,0001°ou 1 sec. Lol o RWB
Voyants Affichage de I'état D Etat du TPC5 @ Numéro de programme
e du plateau : Numéro de sous-programme RWB-K
Préts a recevoir des options : Voyants @ systeme de commande
RCH . TR , f . . . Clavier de de mode Affichage Programme du TPC5 sur deux lignes RCH
O Par I'intermédiaire d'une fonction B, il est possible de programmation du programme : ®Position plateau / angle restant
RCV transférer le numéro du programme, le numéro de bloc T Touches a parcourir (POS / REM) RCV
de I'angle a programmer directement du centre d’usinage. Clavier MDI TPCS changement  Affichage ®Dépassement de course
Multi-broches . . . . de mode de controle : @ variation de vitesse / blocage / Multi-broches
RWM O Les instructions de programmation peuvent étre machine / interruption manuelle RWM
- envoyées par le mode Vanivele Touches ®Retour a I'origine MZRN / WZRN / TZRN A
“Remote + fonction M" (changement paramétres) i GEEID électronique d’opération
TWS Fonction du céable optionnel Clavier de programmation TWS
TWB . + N I(\lumélro %e la piece ) TWB
} % (numéro de programme
W Modeles compatibles Cables MODES OPERATOIRES 0000 9999 T
TWM . S . S i TWM
— T e | SR Unité centrale @@ AUTO AUTO : Opérations avec la fonction M 100 programmes meémorisables _—
RDS o0 . Clavier MDI de la machine NB Numéro de bloc 000 & 999 RDS
75 RWB-320,400,500 o — @D SINGLE  SINGLE : Opération lancée en manuel [} Fonctions préparatoires TDSs
= fAnd iJ GO a G4 : Commandes de déplacement
TDE  RWM-160 ° par I'opérateur : . it TDB
ﬂ G5 a G9 : Fonctions d'assignation
Consoles de RWM-200/250/320-2 O a @m @ CHECK CHECK : Vérification des programmes S A . d . Consoles de
programmation RCH/RCV-800 ° al d t_ e eC‘Flon es V|te§s'es . programmation
TG RETRGER o Nt et auto-diagnostic & FO : Vitesse de positionnement rapide
Accessoires P ag . oo daai @ PROG Program mode :Entrée programme F1 a F9: Vitesse d'usinage Accessoires
Options TWB-320 ®(R) o) Cable MDI (@] - - .gs C.ggn.,_ Cable d’alimentation 4 fiches @ MDI MDI mode : Mise au point des programmes BEM Compteur lié aux fOﬂCtiOI"IS G Options
spécifiques TWB-630 Y ['J . ) . " . spécifiques
— = i ) m @cw N2 @D HANDLE Handle mode : Déplacement par manivelle Unité de deplacer'wwent  —
iormations TWM-250 oR) | o) . Cable 0 ] (angle, fraction d'angle) Informations
techniques  'RBS-160 ° %j pour R§232¢ N Numéro de bloc ou de sous-programme techniques
RBS-250 . L] lomen —aE=
quipement de programmation -
.
RBM-160* o Diviseur fonctions incluses (Option) o 2m de fil No. Commande No. Commande Commande Sélection
TBS-250 [} Gé GO Angle direct 001 a 999 Nombre de répétitions (INC) Angle programmable +000.001° a 999.999°
*La vitesse de rotation max. est limitée. Cable 000 (ABS) Angle programmable + 000.000° a 360.000°
(R) : Rotation / (1) : Inclinaison Cable de signal Prise de signal B G1 Déplacement d'une fraction d’angle | 001 a 999 Nombre de répétitions Fraction de 360° + 12999999 div.
puissance (Option) avec2m de fil G2  Division d’un angle direct 001 & 999 Nombre de divisions, nombre de répétitions | Angle complémentaire +000.001° & 360.000°
G3 Départ synchronisé entre I'axe X et le diviseur | 000 a 100 Nombre de rotations Angle programmable + 0° a 360.000°
. . G4 Retour a l'origine 000 Retour a I'origine diviseur
Dimensions 001 Retour a la deuxiéme origine Non utilisé
235 377 002 Retour a la troisiéme origine
G5 Appel de sous-programme 001 a 999 Nombre de répétitions Sous-programme No. 0000 a 9999
gzw Gb6 Retour au programme principal Non utilisé Non utilisé
- e G7 Fin de programme Non utilisé Numéro de bloc de retour 000 a 999
@m E]' G8  Changement du systéme de coordonnées Non utilisé Référence nouvelle coordonnée =+ 0° a 360.000°
o | G9 Définition de commande 000 Pas d’opération P
K Non utilisé
g )l 001/002 Blocage désactivé / activé
4 Temporisation désactivée / activée = Temporisation 000 a 999 (x 10 m sec
ggg 10 003/00: isation désacti i isati ( )
005/006 Commande de groupe d'indexation désactivée / activée N tilise
. Q Q I o 007/008 Positionnement directionnel désactivé / activé on utliise
g 7 7 7 009/010 Signaux d'acquittement de fin de cycle désactivé /activé | Détermination du signal d'acquittement
011 Affichage de I'angle programmé
012 Affichage de la position du plateau Non utilisé
013 Affichage de I'angle restant a parcourir




Consoles de programmation un axe

Spécifications du TPC

Options du TPC

Cable d'interface avec tous les signaux

=y P52 J

RBS
S m TPC5 m TPC5
RBM
S Axe controlé 1 axe FIN1 Signal d’acquittement de la fonction M en fin de rotation
TBS Servo-moteur Servo-moteur CA codeur absolu [ ] [ ]
& Unité de commande 0.001° (Décimal) \ 1 5ec,0.001°,0.0001° (Décimal) FIN2 B e
RWE/RWA yone  Indestiondiede 12999999 équidistants @ (mode AUTO) o
RN dedisions o g 14999 équidistants 14 9999 équidistants FIN3 B o e e R e
RWA-B Angle max. programmable +999.999° +999°59'59",+ 999.999°,+ 999.9999° x &
Systéme de commande INC, ABS, ABS plus court chemin, INC/ABS mixés FIN4 Emission du signal de retour a I'origine (réglable par paramétre)
RWB Systéme d’entrée MDI x ‘ ke
Selection du programme No. de piece (W0000 a 9999) Zin de recherche  Emis en fin de recherche du numéro de programme (réglage paramétré)
- . u numero
RWB-K Capacitéde programmation | 1 000 blocs {yiasati s haammes” |2 000 blocs (it e pogarnss de programme [ ] ‘ <&
Vitesse de positionnement | Vitesse moteur max. : 3 000 trmin | Vitesse moteur max. : 2 000 tr.min"' En mode Emis en mode AUTO
RCH  |Modss AUTO :  Operations smchronises AUTO . Opératonssynchvonistes GRS x \ o
S e * avec le centre d'usinage . . - ) i
pératoires SINGLE :  Qperations an SINGLE ; Opérations lancées Rotation Emis pendant la rotation (réglage paramétré)
o * par l'opérateur
eV CHECK : yerfication et appel CHECK ; Yerfiction et appe @ (retour a I'origine du diviseur) ‘ O
PROG : Edition d .
MDI : Ré;::;‘e e :,'I*[?I‘f' : ig;::;:;;fsérf;':::s Alarme Emis quand une alarme est détectée
Multi-broches o 5 Dépl.acemen( en m_ar‘HEI HANDLE: Manivelle électronique . ‘ <>
HANDLE: Manivelle électronique
RWM Eoran U4 0 = T ————r Srym— Signaux Du centre d'usinage vers le TPC
. 'gnes x 20 caracteres | Lristaux liquides & fignes x 0 caracteres d’entrée (une alimentation 24 V CC est également disponible)
Commande d'angle direct Programmation d’un angle
TWA . : 9 9 START Signal départ cycle (Fonction M)
Répétition Commande la répétition d’angles identiques Y ‘ °
TWS Commande d'angle direct Fraction de 6 digits de 360°
- — S — STOP Signal arrét diviseur
Commande dune fractiond'zngle | Commande d'un angle au milliéme 3 digits (TPC-Jr) ou dix milliémes 4 digits (TPC5) ‘
TWB Commande hélicoidale Départ synchronisé avec un axe de la machine en boucle ouverte L L
o N - . Commande Entrée pour commander le diviseur a distance
Retour a l'origine Permet de revenir a la 1%, 2¢™ ou 3*™ origine 3 distance ‘ o
X
Multi-broches Commande de vitesse FO : Vitesse de positionnement F1a F9 : Vitesses d'usinage 8 -
TWM . : Selection Le numéro de programme peut étre appelé par le centre d’usinage
Réglage 1. Fonction d’un rayon et d'une avance gxg:rg?gfamme
des vitesses 2. En incrément par seconde [ J ‘ <&
RDS N . . BF Signal strobe pour appeler un numéro du programme du centre d'usinage
Sous-programme Jusqu’a 8 niveaux de sous-programmes possible (Signal strobe) ° ‘ o
TDS Changement de stéme de coordonnées Détermination d’une origine piéce a I'endroit voulu . . .
o . . . Fonction Entrée d'un angle pré-déterminé par fonction M
TDB Temporisation Permet de temporiser un signal d'acquittement :
— = - M @ (6 points) ‘ < (16 points)
Consoles d Déplacement unidirectionnel Permet d’imposer un sens de rotation
Whdiasne/ond : : e " - — Blocage Entrée pour bloquer les touches du clavier
prog Compensation de jeu Par incrément de 0,001° | Sélection fonction de I'unité de commande clavier ‘ o
X
Butée logicielle Détermine une limite de course par rapport a la 1¢¢ origine
Accessoires 5 5 Retour a Retour a la 1¢ origine
Sélection automatique | 1. Sélection de mode, AUTO / CHECK 3. Sélection du numéro de bloc I'origine ° ‘ >
] ala mise soustension 2. Sélection de numéro de programme
_Options . L - - - Manivelle Le dégauchissage du diviseur peut étre effectué avec la manivelle électronique
spécifiques Fonction de I'éditeur 1. Insertion 2. Suppression 3. Copie

Informations
techniques

Alarme

1. Erreur de format du programme
2. Erreur de mémorisation du programme
3. Erreur de communication

4. Alarme de

butée logicielle

5. Dépassement de course

6. Alarmes

servo-moteur

7. Elévation de température dans la console

Modification de la vitesse
en cours de rotation

X

54200 % par pas de 5 %

Avance JOG / HANDLE | Pas & pas, pas réglable, vitesse réglable Pas a pas, pas réglable
Dépassement La plage de rotation peut étre limitée grace a des contacteurs
de course de fin de course (en standard pour I'axe d’inclinaison)

Réglage manuel de a 2™ origine

Permet de régler la 2¢™ origine n

‘importe ot en mode JOG (HANDLE)

Vérification des signaux E /S O

fuissance 10200/220V+10% 50/60 Hz 3@200/220V+10% 50/60Hz
erre :

Résistance de

moins de 100 ohms

Modele  Puissance  Fusible
Jrk2 1,2 KVA 10A
Jrk3 1,9 KVA 15A

Modeéle Puissance  Fusible
TPC5-SR6 2,3 KVA 10A
TPC5-SR12 4,0 KVA 15 A
TPC5-SR30 5,9 KVA 20A

Conditions
environnementales

Température ambiante : 0 - 40 °C / Vibration : moins de 0,3 g. Pas de gaz corrosif
Humidité relative : 20 - 80 % (pas de condensation)

Poids

Console Jr K2 Poids : 7 kg
285 (W) x 255 (D) x 135 (H) mm

Console Jr K3  Poids : 7,6 kg
285 (W) x 255 (D) x 135 (H) mm

Console Jr K2 Poids : 7 kg
285 (W) x 255 (D) x 135 (H) mm

Console Jr K3 Poids : 7,6 kg
285 (W) x 255 (D) x 135 (H) mm

Signaux
de sortie

Du TPC au centre d'usinage

Capacité de coupure

: CC24V 0,1 A au moins

Cable RS232C

électronique

Incrément par : X1, X10, X100

* o
Controéle Permet un contréle en boucle fermée
en boucle X avec un codeur sur |'axe du plateau
fermée (trés haute précision)
Codeur Unité de détection 0.0001° (360 péles) ou 0.0005° (720 poles)
MP X \ *
Encodeur Unité de détection 0.0001° ou 0.0005°

x ‘ <
Interface Les programmes, vitesses et parametres du TPC peuvent étre sauvegardés sur un périphérique externe
série Format : 1SO Format : 1SO

@ (RS2320) @ (RS2320)

Cables livrés

en standard

Entre le diviseur et TPC5 (2 piéces)
Pour I'alimentation moteur : 5 m
Pour le codeur : 5m

Entre le TPC JR H et le diviseur
Pour le moteur: 5 m

— Entre le TPC5 et le clavier (7 m)

Cable d'alimentation : 5m Cable d'alimentation : 5 m

Cable de télécommande : 5 m | Cable de télécommande : 5 m

Cables
disponibles
(Option)

@ :Standard

Des cables de longueurs différentes peuvent également étre fournis en option

Cable RS232C:5m Cable RS232C: 5 m

Manivelle électronique (cable) 3 m Cable signal B: 5m

— Cable RS232C:5m

<> : Des cables d'interface optionnels sont fournis

@ : Des composants additionnels sont fournis

TPCS

Type encodeur

RBS
Nécessaire pour les fonctions suivantes : e Cable d'interface avec tous )".‘,'E’N;
e Signal d'arrét ou de blocage des les signaux -
commandes (longueur standard : 5 m) BS
e Signal d'acquittement 2,3,4 —_—
. L RWE/RWA
‘ L e Signal mode AUTO émis RN
5m | 2m— e Signal plateau en rotation émis
e Signal d’alarme émis RWA-B
Cable de signal B Nécessaire pour les fonctions suivantes : e Cable de signal B e
e Sélection de N° de programme par le centre longueur standard : 5 m
d'usinage (long ) RWB-K
o Entrée des angles directement du centre d'usinage
5m ! Lng, . Entrée d'un angle déterminé par une fonction M RCH
:>1<Pour utiliser !e cable B, il faut ajouter une connectique
interne en option. RCV
Permet I'entrée, la sortie et I'impression e Cable RS232C Multi-broches
des programmes, des vitesses des TPC5  (longueur standard : 5 m) RWM
et TPCr. o o TWA
Les cables et périphériques doivent étre
préparés par l'utilisateur. TWS
Gestion de la haute résolution  Asservissement en boucle fermée e Codeurs rotatifs TWB
grace aux informations transmises e Unité IBV
. , . . ulti-broches
par la régle MP montée sur I'axe du (fabriqué par Heidenhain) Twm
plateau. e TPC5 RE _—
RDS
TDS
e eeeeecettttteetttteettttetttattitetettteetttetettetstitatettetettteteitesseteaettteecitetetttttttasetttacttttttctasstttans TDB
Gestion de la haute résolution ~ Asservissement en boucle fermée e Regle MP maramenaion I

Type régle MP
= rc2 J

grace aux informations transmises
par le codeur monté sur l'axe du
plateau.

e Convertisseur
analogique / digital

(Mitsubishi Heavy Industries)

Accessoires

e TPC5 RE ovecitaues
@ Informations
techniques
"Spécdification du mode" Pour machine & mesurer. e Cable R$232C

commande a distance

D

A connecter avec un PC par l'interface
RS232C.

"Spécdification du mode + M"

commande a distance
> @D

2

Fonction permettant d'envoyer le
programme du centre d'usinage vers
le TPC par l'interface RS232C, puis de
lancer par la fonction M.

Nota : Cette fonction n'est pas disponible
pour toutes les marques de centre
d'usinage. Nous consulter pour plus
d'informations.

e Cable RS232C

TPC-Jr

Manivelle
électronique

Le changement de vitesse s'effectue
en tournant le vernier de la manivelle
électronique. Un cran de vernier peut générer
100 impulsions et la multiplication de la vitesse
peut étre sélectionnée X1, X10, X100

e Manivelle électronique
(longueur de cable : 3 m)

o TPC5 RE




Consoles de programmation un axe

RBS

Multi-broches

RBM

TBS

RWE/RWA
RN

RWA-B
RWB
RWB-K
RCH

RCV

Multi-broches

RWM

TWA
TWS

TWB

Multi-broches

TWM
RDS

TDS
TDB

Consoles de
programmation

Accessoires

Options
spécifiques

Informations
techniques

Exemples de programme avec la console TPC

Déplacement direct : GO

Nj 000 o0 002 90.000

Rapide  Nombre répétitions Angle de rotation
%a Fin de programme

Déplacement d'une fraction d’angle (équidistants) : G1

90/ 90°
9(& ‘A°

Division d’angle (équidistants) : G2

(oot [g)7 (8,000

3
o

(Moo (&)1 [FJo [RJoss  [©]oo000ad

Déplacement de 360° / 4 quatre fois

Xoo (Moo ()2 [EJo [RJoos 120.000
Nombre de divisions Angle de rotation
(4] oot 000

0]
~

Déplacement d'angles différents oo

74.635° \73 m 001
[N o2
\ %0° [N Joos

125.365°

001 70.000

0
o (RJoor  [©) 90000
o [RJoor 125.365
(F)o [R)oor 74635
000

o o o o

PEEEE

~

(-) Déplacement anti-horaire

‘i% w0 (&

(Moot [€)7 (8,000

o

o

3
2

Retour a l'origine : G4
Zéro position

(oo [GJa (RJooo

Retour Retour a
al'origine la 1% origine

0 001 -90.000

Sens anti-horaire

Déplacement de 90°, deux fois

Fin de programme, retour a 000

Déplacement de 360° / 4, quatre fois

Fin de programme, retour a 000

Déplacement de 120°/ 5, (24°) cinq fois

Fin de programme, retour a 000

Déplacement de 70°

Déplacement de 90°

Déplacement de 125.365°
Déplacement de 74.635°

Fin de programme, retour a 000

Déplacement de 90°, une fois

Fin de programme, retour a 000

Retour a la 14 origine

Commande a distance + fonction M (option) s Fonction du cable optionnel

Le diviseur est piloté par le TPC a I'aide de la fonction M de la machine.

Les angles sont transmis par |'interface RS232C.

Nota : Cette fonction peut ne pas étre disponible sur votre machine.

Nous consulter pour plus d'informations.

Centre d'usinage

Armoire du centre d'usinage

‘,‘l ¢ Commande \
O
iw"
(Pour le TPC-Jr)

©Fonction M

Installation du TPC

Alimentation
électrique

Arrivée d'air

Alimentation
électrique

Fonction M

Exemple d'implantation d'une console TPC-Jr

Equipement devant étre préparé par le client

MDArrivée d'air

Raccord  Tuyau Raccord
Arrivée
S Ol

Les diviseurs commandés par le TPC possédent un blocage pneumatique
ou pneumo-hydraulique.
Il est donc nécessaire de prévoir une arrivée d'air.

L'utilisateur doit préparer le matériel suivant :
1. FRL (Pression : 0,49 MPa)

2. Tuyau pneumatique

3. Raccord rapide (RC1/4)

Certains modeles ont besoin d'un tuyau pneumatique @ 6.

®@Fonction M

Le centre d'usinage pilote le diviseur et la console par fonction M.
Vérifiez avec le constructeur de la machine qu'une fonction M avec
acquittement est disponible et cablée dans I'armoire électrique.
Dans le cas contraire, il faut le prévoir.

I5” Exemples de connexion par fonction M en @&

Programme utilisant Equipement TPC-Jr : Programme de commande a distance / Cable de commande RS232C, cable RS232C en Y
les Custom Macro nécessaire CN de la machine : Prise RS232C et Custom Macro B (option - dans le cas de FANUC)
Consultez le fabricant de la machine pour plus d'informations.
90° POPEN; DPRNT[/MOVA180.] ; Ouverture du port RS232C
DPRNT[/MOVA90.] ; M70; Instruction de déplacement a 90° en absolu transmise au TPC

M70; GO12100.F200 ; Départ cycle
Le centre usine

GO12100.F200 ; PCLOS ;
Ay Instruction de déplacement a 180° en absolu transmise au TPC
Départ cycle

Le centre usine
Fermeture du port RS232C

A Alimentation
électrique

Une prise 3 broches est montée sur le TPC.
Prévoir une prise électrique sur la machine.

I Pour connaitre la puissance nécessaire pour chaque console, consultez

Mise a terre (résistance moins de 100 ohm)

@ Alimentation électrique

Un support doit étre prévu pour poser le TPC.
K5 Pour les poids et les dimensions, consultez

RBS

Multi-broches

RBM

TBS

RWE/RWA
RN

RWA-B
RWB
RWB-K
RCH

RCV

Multi-broches

RWM

TWA
TWS

TWB

Multi-broches

TWM
RDS

TDS
TDB

Consoles de
programmation
Accessoires

Options
spécifiques

Informations
techniques




Consoles de programmation un axe

RBS

Multi-broches

RBM

TBS

RWE/RWA
RN

RWA-B
RWB
RWB-K
RCH

RCV

Multi-broches

RWM

TWA
TWS

TWB

Multi-broches

TWM
RDS

TDS
TDB

Consoles de
programmation

Accessoires

Options
spécifiques

Informations
techniques

Connexion de la console TPC avec le centre d'usinage

TPC-Jr

Cable d'interface (longueur standard : 5 m)

5m | 2m

a) Lorsqu’un signal départ cycle
avec acquittement est utilisé

Armoire du centre d'usinage

Bornier des fonctions M

]

AT85
AT84

M70
AT71 @)—0\0—‘ Départ cycle
AT70 Commun signaux d’entrée

RV ®

X
& Acquittement fonction M
X

| ‘ Commun signaux de sortie

Nota 1 : Lorsque le signal d'acquittement est émis par un relais, I'alimentation doit étre de 24 VCC. Ne pas connecter du 100 V ou du 200 V.

Dimens

ions

du connecteur

N
q)"b

b) Lorsque tous les signaux du cable
d’interface sont utilisés

Armoire du centre d’usinage

Bornier des fonctions M

AT71

AT75

AT76

ATI1

AT92

AT93

AT73

AT72

AT70

M70
Départ cycle

Retour origine

Stop

AT85

clelelelolslolelot

AT82

AT88

AT89

AT84

T T T T
lBlelsle

Commun signaux d’entrée
Signal de fin de positionnement 1

Nota 2 : En permutant un contacteur dans la console, il est possible que le signal de départ cycle soit alimenté par le 24V de la machine.
Nota 3 : Veillez a éliminer tous les parasites en placant des diodes de protection sur les relais du centre d'usinage.

Prévoyez aussi une alimentation de la console par un transformateur d'isolement.

TPC5

Cable d’interface (longueur standard : 5 m)

~J
T™

2m

a) Cable d’interface standard

Dimensions
du connecteur

Pour commander la console par une fonction M avec acquittement

a] AT71

‘o: M70
&

Armoire du centre d’usinage

Départ cycle
Arrét

Commun signaux d’entrée
Fin de positionnement

Commun signaux de sortie

Connexion de la console TPC avec le centre d'usinage

b) Cable d’'interface complétement équipé (option)

De nombreux signaux comme |'arrét, le blocage des commandes, I'émission pendant la rotation ou I'alarme sont
disponibles avec ce cable. Le cable B est nécessaire pour communiquer les numéros de programme et les angles a
parcourir directement depuis la CN, également pour lancer différents angles déterminés avec les différentes
fonctions M. Si vous souhaitez des renseignements et des exemples, contactez Tsudakoma.

Armoire du centre d'usinage

du connecteur AT75 oo M7 Retour a I'origine
‘Ow' Saut du numéro de programme
o M73 Reset

—— 9 —&———9 Arrét

——® —@——9 |nterruption

L o~o——9 Blocage clavier

Commun signaux d’entrée

Dimensions \\\\\\\\ B AT Q——0 070 pepart oycle

4-M3

Fin de positionnement 1
4@4" Fin de positionnement 2
4@—4 Fin de positionnement 3
' Fin de positionnement 4
4@—4 Rotation

— Mode AUTO
4@—1 Signal d'alarme

—\—(I‘li Commun signaux de sortie

Nota 1 : Lorsque le signal d’acquittement est émis par un relais, I'alimentation doit étre de 24 VCC. Ne pas connecter du 100 VV ou du 200 V.
Nota 2 : En permutant un contacteur dans la console, il est possible que le signal de départ cycle soit alimenté par le 24 V de la machine.
Nota 3 : Veillez a éliminer tous les parasites en placant des diodes de protection sur les relais du centre d'usinage.

Prévoyez aussi une alimentation de la console par un transformateur d’isolement.

g feiatediglisd (g [ Raled aisg (e
®®®®®®®L®®®®®®®

Chronogramme

Départ cycle !

Emission fin de
positionnement

Servo-moteur i
Blocage effectué \

Déblocage effectué |

Nota 1 : Le signal de départ cycle peut étre soit maintenu, soit étre envoyé par une impulsion (plus de 10 msec).
Nota 2 : Si la console est commandée par une fonction M du centre d’usinage, celle-ci doit obligatoirement étre avec acquittement.

Spécifications du cable standard du TPC

Le tableau ci-dessous indique le diameétre externe et le rayon de courbure minimal des cables reliant les TPC5 et
TPC-Jr au diviseur. Unité : mm

_ Cables Référence de commande Diameétre externe Rayon de courbure min.

Cable puissance moteur NS#20
TPC5 20 90
. (SANKEI MANUFACTURING CO.,LTD.)
Cable codeur moteur
A NS#25
TRCIr ElomeiE (SANKEI MANUFACTURING CO, LTD.) ‘ 2> ‘ o0

Le type de référence, le diameétre externe et le rayon de courbure min. peuvent varier en fonction des spécifications requises.

RBS

Multi-broches

RBM

TBS

RWE/RWA
RN

RWA-B
RWB
RWB-K
RCH

RCV

Multi-broches

RWM

TWA
TWS

TWB

Multi-broches

TWM
RDS

TDS
TDB

Consoles de
programmation
Accessoires

Options
spécifiques

Informations
techniques




Consoles de programmation un axe

Spécifications et dimensions des diviseurs CN avec TPC-Jr

RBS RBS
wo- Diviseurs CN / TPC-Jr Diviseurs inclinables CN / TPC-Jr
RBM Unité : mm Unité : mm RBM
785 IRN-100R / TPC-JrK2 E F TBs
S < : —_—
RWE/RWA . o0 s 2 Qe Prof.10 0 RWE/RWA
RN i (Equidistants sur D 68) ) g\:izi:;:; 8 m RN
> )
RWA-B oy = o o B G RWA-B
8 N b 3
- o o Q - = | g A N I O = |
RWB = o Ehs L] SN RWB
R 60160 | 739 R = = oy i [
45 Vof T °
RWB-K 260 s | b [Ty : v H RWB-K
RCH IRWE/RWA-160R / TPC-JrK2 J RCH
o © 10H7 Prof. 1 ~25° ¢ \10 Prof. 20 AL U RCV
— [ N (6 trous sur 8 équidistants) /\
S X | i) ~ (@) )9)  (surD.75) . (RN - TI
Multi-broches " &% g U % ° &y : W Multi-broches
RWM J & 5 o g - RWM
o B 1 s PS——qo iy v R
! 15| = 5
TWA s i = T o= u| TWA
108 204 155 45 159: :5 K L P _[.Q
312 M (o) R
TWS < TWS
IRWE/RWA-200R / TPC-JrK3
TWB TWB
S @ 10H7 Prof. 12 Fﬁj L
Multi-broches TN 6- - , g . - . . Multi-broches
TWM - i) ) G (6 trous sur s equidistants) Spécifications des diviseurs inclinables (avec TPC-Jr) TWM
’7f§<\ s @ \& # (Sur D.90) e
o W\ 3 < 2 PC Rapport Vitesse max de rotation tr/min™ TpPC Rapport Vitesse max de rotation tr/min”
RDsS N == N © - g de réduction / conditions de rotation moteur de réduction / conditions de rotation moteur RDS
7_’_ E 9 - §[15 I WA100 Rotation K2 1/60 41,6 /2 500 TWS.250 Rotation > 1/60 41,6 /2 500 T
T l— = - -
ng I ! 115 A e @:'%/\ Inclinaison 1/120 16,6 /2 000 Inclinaison 1/120 16,6 /2 000 ng
14 235 165 ST Rotation 1/60 41,62 500 Rotation 172 41,6/3 000
Consoles de 349 TWA-130 PR K2 TWS-500 [ K2 Consoles de
! A Inclinaison 1/120 16,6 /2 000 Inclinaison 1/120 16,6 / 2 000 p i
- _ Rotati 1/72 41,6 /3 000 Rotati 1/48 62,5/3 000
— IRWA-250R / TPC-Jrk3 otation |y Tos-130 Nt e) .
Accessoires 2 100 £ 5o 10 Prof. 20 Inclinaison 17120 16,6 /2 000 Inclinaison 1/60 50/3 000 Accessoires
— o~ g (Equidistants) Rotation 1/45 44,4/ 2 000 Rotation K2 1/60 50/3 000 E—
options o 13 i) N 9 (sur D.110) o K3 TBS-160 e Options
spéchiaons A é% A z N Inclinaison 1/90 22,2/2 000 Inclinaison |~ K3 1/60 50/3 000 e s
—_— I (T NNy iy 2 = ES
Informations 3 °ky° / © ~_ P\ Q Informations
i | 1n| L olo > I .
techniques Nl ] _ 3[ 151 Al lclo el flelmwnl iyl tim|[Nnloler|[aQlr!s|[T|UulvVv/ | w techniques
120 120 S5 7 % ‘g 104 |11 WA 327 | 224 | 103 | 90 | 198 | 145 | 276 | 90 | 379 | 103 | 100 | 100 | 200 |@8h7| 195 | 134 | 111 | 245 | 440 | 45 | 85 | 135 | 220
379 — 164 |1
! WW/ASENRS 324 | 224 | 100 | 90 | 208 | 145 276 | 90 | 379 | 103 | 100 | 100 | 200 |@9%h7| 211 | 134 | 111 | 245 | 456 | 60 | 90 | 150 | 240
IRWA-320R / TPC-JrK3 25 395|270 | 125 | 115 | 191 | 156 | 296 | 110 | 421 | 125 | 125 | 125 | 250 Q10077 264 | 161 | 122 283 | 547 | 55 | 105 | 180 | 285
_ © 10H7 Prof. 15 5 8-M12 Prof. 24
JmaCT - @ ::j:‘:;“::)’)“s) A 435 | 280 | 155 | 135 | 208 | 157 | 321 | 135 | 476 | 155 | 145 | 145 | 290 |@120h7| 284 | 192 | 157 | 349 | 633 | 60 | 135 | 210 | 345
IS ofﬁo o § © 324 | 224 | 100 | 90 | 209 | 145 | 220 | 90 | 380 | 104 | 100 | 100 | 200 | @%h7 | 251 | 174 | 111 | 285 | 536 | 60 | 96 | 150 | 246
5 N 2 S £
E . P 9 415 | 275 | 140 | 125 | 209 | 158 | 265 | 135 | 456 | 125 | 140 | 140 | 280 |0 100h7| 440 | 335 | 158 | 493 | 933 | 60 | 135 | 190 | 325
e 15; jq Y - 375|265 | 110 | 100 | 189 | 150 | 281 | 110 | 391 | — | 110 | 110 | 22 |@%h7| 235 | 160 | 92 | 252 | 487 | 65 | 110 | 160 | 270
155 | 7] 203
T 210 B s 364 249 | 115 — | 215 168 296 115 421 — | 125 125 250 Qi 275 180 118 | 298 | 573 | 70 | 110 200 | 310
Nota 1: Autres spécifications m
f d d ( ) Nota 2 : Consultez-nous avant de monter une piéce ou un montage excentré.
Spécifications des diviseurs CN (avec TPC-Jr
RN-100 RWE/RWA-160 RWE/RWA-200 RWA-250 RWA-320
K2 K2 K3 K3 K3

1/36 1172 1172 1120 1180

Vitesse max. tr/min 66.6/ 41,6/ 41,6/ 25/ 16,6 /
' Moteur 2 400 Moteur 3 000 Motor 3 000 Moteur 3 000 Moteur 3 000

Nota 1: Autres spécifications (XERD
Nota 2 : Consultez-nous avant de monter une piéce ou un montage excentré.




Accessoires

Mandrins
RBS RBS

Dimensions du cylindre hydraulique Unité: mm  Multi-broches

Multi-broches

RBM Mandrins 3 mors

RBM
(pouce)
4 58
TBS RBS-160 5 170 | 18 60 | 373 | 45 2 | 132 | 12| . TBS
6 66 | 443 44 167 | 167
RWE/RWA 7 18 75 | 463 54 192 | 192 RBS-160 5 27 52 18 170 64 175 506 135 = RWE/RWA
RN 5 18 60 | 37.3 32 132 | 132 p 3 72 50 528 P _ RN
RBS-250 6 T 18 66 | 443 | - 44 167 | 167 o
RWAE 7 18 75 | 463 54 [ 192 | 192 4 27 52 20 67 521 110 - RWAE
9 25 82 | 553 70 233 | 233 RBS-250 5 27 52 20 180 64 175 518 135 -
6 18 66 | 443 44 167 | 167
7 18 75 | 463 54 | 192 | 192 6 44 72 24 64 559 165 -
RWB RBS-320 9 225 25 82 55.3 115 100 70 233 233 85 6 72 24 175 616 165 - RWB
10 25 86 | 53.3 100 | 274 | 274
1 >5 92 593 110 310 | 310 Plage de RBS-320 8 44 85 35 225 76 190 655 210 -
RWB-K : serfage i RWB-K
RN-100 4 145 | 10 58 [ 313 | o 50 23| 111200 (11120 [ .| externe . YL 10 95 35 197 672 254 =
5 60 | 373 32 | 132 | 132 (pouce) {mandrin| “(mm) | hydraulique | pneumatique
D c .8 A 4 58 | 313 24 | 112 | 112 & 2 52 50 477 110 -
RCH B o 4 HOIMA4 | 63110 | HHAC80 | HOSCHI00 RCH
‘ 5 60 | 373 32 132 | 132 RWA/RWE-160 5 27 52 18 155 64 175 491 135 -
RWE/RWA-160 c 155 18 o6 a3 | > 45 2 167 167 | 4° 5 | HOIMAS | 152135 | HHAC80 | HOSCHIS0
‘f - 6 43 72 50 513 165 =
RCV = 7 75 | 463 54 192 | 192 6 | HOIMAG | 203165 | HHAC80 | HOSCHI7S RCV
; = 5 18 60 | 373 32 132 | 132 : 4 27 52 20 50 489 110 =
B = c o & 205 i TR 8 | HOIMAS | 184210 = HHACI00 | HOSCH250 [
Multi-broches | RWE/RWA-200 165 - 65 55 45 : RWA/RWE-200 5 27 52 20 165 64 175 503 135 - Multi-broches
RWM 7 18 75 | 463 54 192 | 192 10 | HOIMAT0 | 243254 | HH4C125 | HOSCH300 RWM
w |z o% E +m ‘ ﬂI 9 25 82 [ 553 70 | 233 | 233 6 43 72 24 50 529 165 -
5l = — P
— S s |s e 9 5 18 60 | 37.3 32 132 | 132 4 27 52 20 50 489 110 _ .
] 6 18 66 | 443 44 167 | 167
TWA RWA-250 - 165 T 75 263 | 20 65 52 192 | 192 50 G RWA-250 5 27 52 20 165 64 175 503 135 = TWA
S A, B |C D E F
T 9 25 82 | 553 70 | 233 | 233 5 23 72 2 50 529 165 _
TWS 7#5 6 18 66 | 443 44 167 | 167 TWS
Mandrin 7 18 | 75 | 463 54 | 192 | 192 6 72 24 175 600 165 -
Faux-plateau RWA-320 9 210 | 25 82 | 553 | 115 | 100 | 70 | 233 | 233 | 85 sls || RWA-320 8 43 85 35 210 76 190 639 210 =
TWB 10 25 86 | 533 100 | 274 | 274 0 o » 107 p o - TWB
12 25 92 | 593 110 | 310 | 310
6 18 66 | 443 65 44 167 | 208 ; Cylindre 4 27 52 20 519 110 185 _
8 8 " " Mandrin |]-_| — Yiin .
M—;‘EWXZ Dia. rn Type Serrage Serrage interne RWB-250 7 180 18 75 | 463 | 105 65 54 192 | 236 80 Faux-plateau arriere RWE-250 s p= o o 15 o s oo s - _A;_u;t/.lb/;a(/h'es
(pouce) de mandrin | externe (m (mm) 9 25 82 55.3 76 70 233 | 233 i
R 4 TC110F 223106 36 a 102 6 18 66 44.3 44 167 216 6 43 72 24 559 165 205 R
DS 5 TC130F 32130 4223123 7 B | B | 453 = || TR | 25 6 72 24 15 175 540 165 245 Ds
6 el 55 156 58 1 RWB-320 9 240 | 25 82 | 553 | 150 | 101 70 | 233 | 286 | 120
TDS 10 25 86 | 533 100 | 274 | 318 RWB-320 8 44 85 35 240 -15 190 579 210 245 TDS
7 TC190F 32184 56 a4 174 = = & o ORBEOREETS
TDB 9 TC230F 43214 64 3 202 - = = — = 8 10 95 35 45 197 656 254 254 TDB
Consoles de L TC273F 104246 728230 2 B | || e W_| kB | e RWB-400 ¢ 44 & 35 275 2 190 805 210 305 Consoles de
pr i 12 TC310F 104275 82 4 265 RWB-400 10 275 | 25 8 | 533 | 200 | 151 | 100 | 274 | 336 | 160 : 10 95 ) 197 622 254 programmation
15 TC385F 15 & 345 100 & 327 12 25 92 59.3 110 310 | 370
A ) 18 TC460F 154410 152 4436 15 30 | 100 | 703 150 | 385 | 385 A )
ccessolres 9 25 82 553 170 70 233 356 ccessolres
Nota 1: Les valeurs du tableau ci-dessus sont indiquées avec RWEB-500 12 s 25 92 593 | oo | 210 | 110 | 310 | 38 | ..

. des mors durs. (Les mors doux sont optionnels) . 15 30 100 | 703 210 | 150 | 385 | 460 i i i i i
Options ors du _ - Exemple de montage Dimensions du cylindre pneumatique ité - Options
spécifiques Nota 2 : Certaines piéces, bien qu'étant dans la plage de 18 35 14 | 79.8 210 | 180 | 460 | 500 1 d'un r%andrin asserg\’/i y P a Unité : mm spécifiques

i . lserrage,fpeuver)t ne pas étre tenues en raison de Nota 1 : Les dimensions des mandrins asservis sont celles de la marque KOBAYASHI IRON WORKS CO., LTD. i in . .
nformations eur configuration. Nota 2 : Le faux-plateau et la méthode de fixation différent suivant le modéle du diviseur et la taille du mandrin. . nformations
techniques P - techniques
T 4 27 52 50 182 499 110
RBS-160 5 27 52 18 170 64 190 521 135
. 6 43 72 64 190 557 165
“ 4 27 52 67 182 528 110
“ Unité : mm RBS-250 5 27 52 20 180 64 190 533 135
- 4 Dia. mandrin 6 44 72 64 190 570 165
Y (pouce) 6 72 24 190 631 165
— - 22 1 1 7. 4 2 | 132 | 132 | 40 | R1 R127
TBS-130 5 2 60 | 65 8 D [ || B 2 e 2 & 0 %8 RBS-320 8 44 85 35 225 76 243 708 210
4 58 | 31.3 24 [ 112 [ 112 R191
<
TBS-160 g 270 | 200 | 70 18 gg izg 55 45 ii :Z? :g§ 40 ﬁ;gg R145 10 22 32 228 233 e
o X
7 75 | 463 54 | 192 [ 192 R241 4 2 22 =0 152 &3 o
) 4 58 | 31.3 24 [ 112 [ 112 R164 RWA/RWE-160 5 27 52 18 155 64 190 506 135
TWA-100 5 180 | 135 | 45 15 e 45 2 T3 132 35 [rizg | R106
TWA-130 5 210 | 150 | 60 18 60 | 373 | 55 45 32 | 132 | 132 | 35 | R193 | R114 @ E 2 e 20 s 15
Mandrin 4 58 | 31.3 24 [ 112 [ 112 R176 4 27 52 67 182 513 110
5 60 | 373 32 [ 132 [ 132 R189
TWA-160 c 235 | 180 | 55 18 @& oy =@ 45 2 167 T | 20 [Rogs | R135 RWA/RWE-200 5 27 52 20 165 64 190 518 135
7 75 | 463 54 | 192 [ 192 R226 6 43 72 64 190 554 165
5 60 | 37.3 32 [ 132 [ 132 R200 . . = p 15 . o
6 18 66 | 443 44 | 167 | 167 R219
TWA-200 270 | 210 | 60 65 55 45 R148
7 75 | 463 54 192 | 192 R236 RWA-250 5 27 52 20 165 64 190 518 135
9 25 82 [ 553 70 [ 233 [ 233 R258
6 43 72 64 190 554 165
Nota 1 : Les dimensions des mandrins asservis sont celles de la marque KOBAYASHI IRON WORKS CO., LTD.
q
Nota 2 : Le faux-plateau et la méthode de fixation différent suivant le modéle du diviseur et la taille du mandrin. © B 2 2 1w 53 i@
RWA-320 8 43 85 35 210 76 243 692 210
10 43 95 35 258 717 254
Nota : Les dimensions ci-dessus sont celles des mandrins asservis de la marque HOWA MACHINERY, LTD.
Il est également possible de fournir des mandrins pneumatiques tout a I'avant.

©DOGA | DOC.10164.10/24 .



Accessoi

res

Contre-pointes

Pointe séche

RBS
o Diviseurs compatibles Référence de commande
RBM
Type de . .
— R e Manuelle Hydraulique Pneumatique T L D _ m @ @ M
TBS \*'—/
RWE/’Q% Hauteur de pointe
RWAE  pN-100 TL-110M — — -
RWE/RWA-160 “ Manuelle
: TL-135M TLH-135 TLP-135M —
REWE  pwm-160 Hydraulique
RBS-160 ——
RWB-K RBM-160 Pneumatique
RWE/RWA-200
RCH RWA-250 TL-160M TLH-160 TLP-160M
RWB-250
RCV RWM-200/250
RBS-250
Multi-broches RWA-320 K K — . .
RtWM RWB-320 TL-210M TLH-210 I Exemple de contre-pointe pneumatique
———  RWM-320
TWA RBS-320 _
RWB-400 TL-255M TLH-255
TWS RWB-500 TL-310M = =
RWB-630 TL-400M - -
rwe RCV-800 TL-530M = =
Multi-broches
TWM
RDS
TDS
TDB
Consoles_de
programmation
I Accessores I Contre-pointes manuelles
'Q?_tions
spécifiques
S TL110M,135M -
nrormations
techniques Modéle 3 J Modele a Brides
droite R gauche L 150u 16
s & Dz\( Jii
%} 2b )
.
Pointe séche ah?
N G
TL-135M H
TL-UJOILIM ¢ (course) froter - Sasche L Brides
M > Approx. 17,5
L. -
® YJL /@'\ o Eﬂ é\ I
< y o \\, oz |
G

© TL-160M

-n

Dimensions

Unité : mm

Reence | qone | Jtew | D | cowse | Toe | Dia, - |Dmendons e : i
commande e A B C D E FxG kg
TL-110M MT2 110 35 28 36 70 139x100 192 16 92  — 141 12 53 14 12 55 8 | 23 20 8
TL-135M MT2 135 35 28 36 70 139x100 192 16 92  — 166 12 53 14 12 55 8 | 23 20 9
TL-160M MT3 160 45 47 44 140 230x130 (328 2 129 53 197 13 98 18 16 75 11 28 30 22
TL-190M MT3 190 45 47 44 140 230x140 328 2 129 53 227 13 | 98 18 16 75 11 28 30 24
TL-210M MT3 210 45 47 44 140 230x146 328 2 129 53 247 13 | 98 18 16 75 11 28 30 26
TL-235M MT4 235 50 51 52.5 160 270x 160 | 381 | 12 | 132 53 (274 8 113 18 16 80 | 11 | 28 | 35 30
TL-255M MT4 255 50 51 52.5 160 270x 170 | 381 | 12 | 132 53 (294 8 113 18 16 80 | 11 | 28 | 35 38
TL-310M MT4 310 60 51 52.5 180 315x220 422 (155|154 68 354 95 107 18 | 16 85 11 | 28 | 40 63
TL-400M MT4 400 60 51 52.5 180 315x240 422 155 154 68 444 95 107 18 16 8 11 28 40 76
TL-530M MT4 530 80 66 52.5 225 410x290 | 528 29 165 68 594 6 118 22 20 | 95 13 32 40 138

Nota : Existe aussi en pneumatique : TLP.

TLP-135M

I Contre-pointes hydrauliques

Arrivée pour
bloquer la pointe

TLH-LICIC]

Arrivée pour
reculer la pointe

Arrivée pour
avancer la pointe

©

=
Q
Acces éjection pointe séche

JA06A18-1P-J1-R

Arrivée pour
avancer la pointe 130 Bri
rides
Rc1/4
‘ 57,35 359 60
Am\iée‘pour' . (330) 1 (50) Approx. 18
reculer la pointe — —
Retra VN el 4 F ’ UmN Z
| i
Arrivée pour _ ®$@ 3 1 MT4 ° M
bloguer la pointe - Pointe seche MT3 v
R1/4 1 < o) -
TLH-160 Réglage de présence - v
a de piece PR ol
—UY» : : (avec blocage)
¥ LJ-E—EA-I Oa
G| 48 \_ 230 _‘25 56
B (210) (47)

Nota 1: Les dimensions entre parenthéses sont valables pour la TLH-135.
Nota 2 : Spécifier la longueur de cable lors de la commande.

Dimensions des brides ypits: mm

Réf.cmde | G | a | b | d | e f

Di . scificati 14 23 12 42 60 8
Imensions et specifications Unité : mm TLH-135 | 16 26 | 16 46 | 70 10

Référencede| c Pointe séche | Hydraulique | Force axiale [Couple de blocage| Poids 18 | 28 | 16 | 46 | 70 | 1
commande carbure MPa N Nm kg 14 123 | 12 47 | 65 8
TLH-160
25 | 30 | 175 19 MT3 28

- 16 | 26 16 | 51 75 | 10
TLH-135 135 110 1570 TLH-210
TLH-160 160 130 | 30 | 55 | 200 | 19 MT4 15568 2352 5 450 33 18 28 | 16 51 75 | 1
2 ab, .
TLH-210 210 146 | 30 | 105 250 | 19 MT4 2352 36 6 | 26 16 | 56 75 10
TLH-255 255 | 170 | 35 | 150 | 295 19 MT4 2352 40 TLH-255 18 | 28 | 16 | 56 | 80 | 11

. - . . . 20 | 32 18 | 60 | 90 | 11
*Le tableau ci-dessus indique la force axiale et le couple de blocage lorsque la pression hydraulique est

de 35 bars

RBS

Multi-broches

RBM

TBS

RWE/RWA
RN

RWA-B
RWB
RWB-K
RCH

RCV

Multi-broches

RWM

TWA
TWS

TWB

Multi-broches

TWM
RDS

TDS
TDB

Consoles de
programmation

Accessoires I

Options
spécifiques

Informations
techniques




Accessoires

RBS

Multi-broches

RBM

TBS

RWE/RWA
RN

RWA-B
RWB
RWB-K
RCH

RCVv

Multi-broches

RWM

TWA
TWS

TWB

Multi-broches

T™WM
RDS

TDS
TDB

Consoles de
programmation

I Accessoires

Options
spécifiques

Informations
techniques

Supports

Les nouveaux supports SS, SE et SH peuvent

celles d'un RWA/RWE-160.
i Joint tournant GEZID

Diviseurs compatibles

recevoir des joints tournants et leurs broches sont identiques a

Référence de commande

Type de
ss/-1/3/5
Pas Blocage Blocage Blocage \ \
A 7 hydraulique
de blocage pneumatique hydraulique & bui
trés puissant Hauteur de pointe
Blocage
RWE/RWA-160 $S-135 SE-135 SH-135 - Pas de blocage
P ti
RBS/RBH-160 - neumatique
RWE/RWA-200 “ Hydraulique
55-160 SE-160 SH-160 SSB-160 i a
RWA-250
RWB-250
RBS/RBH-250 S SB- m @ @
RWA-320 $S-210 SE-210 SH-210 SSB-210 \
RWB-320
Hauteur de pointe
RWB-400 - - - SSB-255
RWB-500 - - - SSB-310
F¢ T i
SS- 1] (Pas de blocage) e led ] g
< It
11 bff’ﬂ 11
100 100
- &
'i g - o1
g‘g < 'g o @ fﬁ"t’:':)%: sulf'.szgquidistants)
° 5® ’ KJJ
A
Vue en coupe de la broche 29 82 82 29
SS-160
Unité : mm H I 1 ‘Ci
| 11 T 18h7
A i 21]
et.ande | A6 | C | o o
SS-135 135 | 245 | 25 19
SS-160 160 | 270 | 30 21
§S-210 210 320 30 24
F¢ T i
SE-[_I[ 1L ] (Blocage pneumatique) m%ﬁ e T %
1 : 100 100 =
T - S
= & .
¥ -| rof.
~| S| 2 (Gﬁht/IrL?J:sur -
z -§ 8 équidistants)
3‘\% el ot 115 fla
° Fki nl Ek 8 kéﬁr
7; A
Vue en coupe de la broche 29 = 5z 29
_ Entrée pneumatique : 2-Rc 1/8 ‘ C
SE-160 (de chaque c6té) " - *:Eﬁ “8h7
Unité : mm 48 12i5 |21] 115 50 115
[t crse | 5| 0 | | gty | o
SE-135 135 | 245 | 25 28
SE-160 160 | 270 | 30 400 30
SE-210 210 | 320 | 30 33

RBS
SH |:| |:| |:| ) = = Multi-broches
- (Blocage hydraulique) o [l: :'] RBM
% y @< y _—
S— = TBS
= u 100 100 u —
— o RWE/RWA
- Q
s RN
o I [ 7 RWASB
Sls) N S %J
L 6-M10 Prof. 20 RWB
T A (6 trous sur.
8E-M6Prof.12 - 29 82 82 9 8 équidi
Vue en coupe du support  (Equidistants) —
SH-160 [ Mc RWB-K
=t | 11 T Tey
Unité : mm - P 15 1S
- 230
f Couple de blocage . RCH
Réf. cmde A C (Nem) (3.5 MPa) Poids kg
SH-135 135 | 245 25 28 RCV
SH-160 160 | 270 | 30 800 30
SH-210 210 | 320 30 33 Multi-broches
RWM
SSB-[ ][] N TWA
e A b - éé( s TWS
- T a0 TWB
E C
LLL Unité:mm
@heE Multi-broches
Réf.cmde | A c G k| L|m™ ol TWM
3,5MPa | 49 MPa g
SSB-160 160 | 303 | 290 | 175 5 250 | 105H7  80H7 | 95H8 = 15 42 66 | 1300 2000 60 RDS
SSB-255 SSB-210 210 | 396 | 380 | 210 5 320 | 150H7 | 120H7 | 145H8 | 15 50 90 | 3100 | 4700 | 120 W
SSB-255 255 | 480 | 470 | 230 5 400 | 200H7 | 160H7 | 190H8 | 20 52 100 | 5500 | 8000 & 185 TDB
SSB-310 310 | 560 | 470 | 230 5 500 | 200H7 | 160H7 | 190H8 | 20 52 100 | 5500 8000 = 230 E—
Consoles de
programmation
= Ve
Plateaux rainurés :I
Accessoires
Z Options
é s;?écifiques
?
L 7
Z Informations
<| v techniques
4.0,
1 ]
7
L 7
A Centrage
Dia. plateau rainuré B < E ¥ G 4 I Centrage extérieur
o " intérieur pour RN-100,
RN-100 2135 25 © 50H7 050 10H8 16 *3 17 7y TWA-160 et
TBS-130 TBS-160
TWA-100/130 0135 25 © 40H7 270 12H8 19*2 19 8"}
TWM-100 IExemple d'utilisation
RBS-160
RWA/RWE-160 0 160 30 © 50H7 0 80 12H8 19%2 19 8*)
RWM-160
TBS-160
TWA-160 @200 30 @ 50H7 @80 12H8 19%2 19 8*)
TWM-160
RWA/RWE-200 2200 30 © 60H7 290 12H8 19*2 19 8"}
RWM-200
TWA-200 2250 30 © 60H7 90 12H8 19%2 19 8*)
RBS-250
RWA-250
RWM-250 0 250 30 @ 75H7 ©110 | 12H8 19% 19 8%}
TBS-250
TWM-250
RBS-320
RWA-320 0320 40 | ©110H7 ©180 | 14H8 23*7 23 9*2
RWM-320




Options spécifiques

Spécifications de haute précision avec codeur direct ou regle MP

RBS
o Vous pouvez augmenter la précision en adaptant sur la broche un codeur rotatif Codeur rotatif
REBM  ou une régle MP. La précision d'indexage du diviseur est I'addition des erreurs
du codeur rotatif ou de la régle MP et des erreurs de conversion dues au pré-
TBS e . . . e
amplificateur ou au convertisseur. L'erreur due au défaut de concentricité lors du
RWE/RWA montage du codeur est également prise en compte. La précision d'indexage est
RN garantie par TSUDAKOMA.
RWA-B o R
Description du modéle
n n
RWE - "RWB-[J IR, 1]
e RE (Codeur rotatif)
RCH Rl (Regle MP)
Exemple d’une mesure de précision avec un codeur rotatif
RCV
sec 20
Multi-broches
RWM
— 10
TWA
—1 L e /“r T T
To— 1 i | ! 100 ! I ! ! 1 360
TWS ‘E Degrés
10
TWB
wisoces  Précision d'indexage avec codeur rotatif
T
—
W RN-100 Axe de rotation RCN23+1, RCN25+1 15 sec — —
RCN23+1
TDB RBS-160 Axe de rotation ou 15 sec MPI 536A 15 sec
— RWE/RWA-160,200 RUT7-4096A
programmation RCN83+1, RCN85+1
RBS-250,320 ) ! 10 sec/ RCN83+1, RS97-1024
! Axe de rotation ou MPI 736B 10 sec
R RWA-250,320 RS97-1024 6 sec/RCN85+1
RWB-250 Axe de rotation MPI 736B 10 sec
options RWB-320 Axe de rotation RCN83+1, RCN85+1 T MPI 1072B 8 sec
spécifiques RWB-400,500,630 e 6 sec/ RCN85x1
RCH-800,1000,1250 Axe de rotation RS97-1024 MPI 1272B 8 sec
'nigmgﬁg: RCV-800,1000,1250,1600
Axe de rotation*
TWA-130 Axe d'inclinaison
Axe de rotation
TWA-160 Axe d'inclinaison
Axe de rotation
TWA-200 SIS, RCN23+1 ; TSR 15 sec
Axe de rotation* o sec
TBS-130 Ao dincinmicon RU77-4096A
Axe de rotation
TBS-160 Axe d'inclinaison
Axe de rotation
RCN23+1
RCN83+1, RCN85+1 15 sec/ RCN23x1, RU77-4096A
TBS-250 Axe d'inclinaison ou 10 sec/ RCN83+*1, RS97-1024 MP1 7368 10 sec
RU77-4096A 6 sec/ RCN85x1
RS97-1024
Axe de rotation 15 sec/RCN23+1 MPI 736B 10 sec
TWB-320 BCH2 M. 10 sec / RCNB3+1
Axe d'inclinaison RCN83*1,RCN85*1 6 sec/ RCN85+1 MPI 1072B 15 sec
Axe de rotation 15 sec/ RCN23+1 Sax
TWB-630 :g:g;::ggxgg:: 10 sec/ RCN25+1,RCN83+1
Axe dinclinaison 0 6 sec/RCN851 MPI 12728 15 sec
Axe de rotation 10 sec/ RCN83+1 8 sec
TWB-1000 R RCN83*1,RCN85*1 6 soc/ RCNGSA1 15 o

13- Pour connaitre les précisions sans codeur, consultez la page suivante P.72

La précision peut varier suivant les spécifications demandées sur le diviseur. Contactez-nous pour plus d'informations.
Si vous montez des encodeurs ou des régles MP, la hauteur de pointe des diviseurs TWA / TN est différente.

*Codeur rotatif non disponible.

Spécifications du codeur rotatif

Diviseurs Centres d’'usinage

Servo-moteur

—

|
| ‘
R
Variateur d'axe /'I |

]
Capteur rotatif
Capteur rotatif
Heidenhain IModeéle RCN et interface correspondante
RON886 RCN23+1 RCN83+1 RCN85+1 RCN 23 @ @
Interface ‘ IBV102 ‘ Non requis ‘ Non requis ‘ Non requis
Interf
Résolution recommandée ‘ 0.0005° ‘ 26 bit ABS ‘ 29 bit ABS ‘ 29 bit ABS “ﬂ
FANUC
MITSUBISHI ELECTRIC 9 M

EnDat 2.2 1 -
Magnescale IModele RU77 et interface correspondante IModeéle RS97 et interface correspondante
UETNREEEE RU77-4096A %G RS97-1024EG %

Résolution recommandée = 23 bit ABS ‘ 23 bit ABS i E
Interface
FANUC A FANUC
MITSUBISHI ELECTRIC D MITSUBISHI ELECTRIC ‘ D
YASKAWA ELECTRIC F

Spécifications de la reégle MP (fabriquée par Mitsubishi Heavy Industrie)

Diviseurs Centres d'usinage
Servo-moteurs
| ‘
R —
,\/ Variateur d'axe /'I |
T
Convertisseur A/D
Regle MP
. Nota 1: Un convertisseur A/D (correspondant a l'interface
Regle MP MPI 536A MPI 736B MPI 1072B MPI 1272B de sortie série) est nécessaire pour les séries MPRZ.
. . Nota2:U é- li est né i la série MPR.
Résolution recommandée 0.0001° 0.0001° 0.00005° 0.00005° ota 21U pre-ampll est necessaire pour fa serie
Nota 3 : Lorsque vous utilisez des pré-amplificateurs autres que

des MHI pour les séries MPR, contactez-nous.
ADB-20J10 : A/B/Z phase square wave

ADB-20J60 : Serial I/F
ADB-K60F : FANUC serial I/F
ADB-K60M : Mitsubishi Electric Serial I/F

Convertisseur A/D

RBS
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RBM

TBS

RWE/RWA
RN

RWA-B
RWB
RWB-K
RCH

RCV

Multi-broches

RWM
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TWS

TWB

Multi-broches

TWM
RDS

TDS
TDB
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Options spécifiques

Systeme de serrage par tirette

Systeme permettant de brider une piéce et son montage sur un diviseur en
utilisant un cone et une tirette. Combiné a un robot, il permet de charger et

Modgles pouvant étre équipés et spécifications  unite : mm

Référence

de commande

BT-50

Pression nominale
MPa

Standard : 6,9

TWA-160 BT-40
TWA-200
-~ BT50
TBS-250
BT-40
TWB-320
BT-50

Haute pression :

21,0

RBS
Multi-broches
RBM
décharger une piéce automatiquement.
TBS
RWE/RWA
RN
Référence
RWA-B de commande
Céne
RWB RWB-250
Tirette RWB-320
RWB-K @ RWB-400
RWB-500
RCH -
RCV
Multi-broches
RWM
—  kAveccontacteur de confirmation de blocage / déblocage
TWA
TWS
Joint tournant
TWB
waibocres  Joint tournant permettant d'alimenter en hydraulique
TWM  ou pneumatique une piéce ou des verins de bridage
RDS montés sur le diviseur. Le chargement et déchargement
automatiques de la piéce sont ainsi possibles.
TDS N o L . e .
DB Modéles pouvant étre équipés et spécifications
— R =
i de commande =
RBS/RBM/RWE 160 /200 / 250 6 6+1
Necessoires RWA/RWM 320 6 8+ 1
250 10 +1 —
Options RWB 320 12+1 -
spécifiques 400/ 500 / 600 16+ 1 -
Informations RDS 200 6 —
techniques TBS/TWA/TWS 130/160/200/250 6 —
TWEB 320 8+1 —
630/ 1000 12 +1 —
100 3 —
TWM 160/ 250 6 —

*Contactez-nous si votre modele n'est pas dans la liste.

*Le nombre de ports du joint tournant compact est de 6 avec une pression max. autorisée de 21 MPa /210 bars.

I Joint tournant compact

[Spécifications]
Nombre d'entrées : 6

Pression admissible : 21,0 MPa / 210 bars

[Modeéles concernés]
Destiné aux modeles ayant un passage central de 40 mm ou plus.
Séries RBS/RBM, RWE/RWA/RWM, TBS, TWA/TWM, SS/SE/SH.
*Contactez-nous pour plus d'information sur le modeéle TWM.

Joint tournant

Type externe

BT-50
BT-40

Spécifiez
le type de tirette

Type de tirette

45° |
60° ]
90° Autres

Type interne

Exemple d'utilisation

Systeme de palettisation

Diviseur avec systeme de palettisation incorporé ce qui permet de
charger trés rapidement une piéce et ce avec une grande précision
pour ensuite la positionner suivant n'importe quel angle. En
installant un auto-coupleur, vous pouvez amener de I'hydraulique ou
du pneumatique sur la palette. Ce systéme combiné a un changeur
de palettes permet d'automatiser le changement de piéce.

Multiplicateur de pression pneumo-hydraulique

Certains diviseurs TSUDAKOMA sont équipés de blocages hydrauliques de grande puissance.

Les multiplicateurs de pression pneumo-hydraulique permettent de se passer de centrale hydraulique pour

les machines n'en ayant pas.

Modeles compatibles m Ces multiplicateurs convertissent la pression

RWB-250
RWB-250
TB-80  RWB-320
RWB-400
TWB-320

+ SSB-160

RWB-320
RWB-400
RWB-500
TB-100 RWB-500
RWB-630
RWB-630
TWB-630

+ SSB-210
+ SSB-255

+ SSB-310

+ SSB-310

I Position de montage

Horizontal

Au-dessus

pneumatique en une pression hydraulique que I'on
utilise pour le blocage.

Type e compatibles m

RCH/RCV-800
TB-115  RCH/RCV-1000
RCH/RCV-1250

RC1/4

awpqI§i

Merci d'indiquer les éléments suivants :

1. Position de montage des multiplicateurs de pression.

2. La tension de commande des électrovannes des
multiplicateurs de pression est de 24 V continu ou
100 V alternatif. Ceci dépend de la machine.

RBS

Multi-broches

RBM

TBS

RWE/RWA
RN

RWA-B
RWB
RWB-K
RCH

RCV

Multi-broches

RWM

TWA
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TWB
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TWM
RDS
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Informations techniques
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Servo-moteurs adaptables

Seules les caractéristiques des moteurs FANUC ai sont indiquées dans les tableaux de spécifications
techniques des différents modeles de diviseurs CN. Le tableau ci-dessous indique des équivalences
avec d'autres marques de servo-moteurs.

aiF2 /5000 aiF4 /5000 aiF8 /3000 aiF12 /4000 aiF22 /3000
S (aiS2 / 5000) (iS4 / 5000) (aiS8 / 4000) (aiS12 / 4000) (iS22 / 4000)
MITSUBISHI HG75T HG54T HG104T HG204S HG354S
YASKAWA SGM7P-04 SGM7G-05 SGM7G-09 SGM7G-20 SGM7G-30
OKUMA BL-ME24M BL-MT40M BL-MT80M BL-MT150M BL-MT200M
SIEMENS 1FK7042 1FK7060 1FK7063 1FK7083 1FK7101
HEIDENHAIN QSY96A QSY116C QSY116E QSY155B QSY155D

Nota 1: Certains servo-moteurs ont des vitesses max. ou des dimensions différentes de celles des moteurs FANUC.
Note 2 : Les moteurs indiqués ci-dessus sont classés en fonction de leur couple nominal. Le moteur dédié a votre machine dépend des spécifications du
directeur de commande. Veuillez consulter le fabricant de la machine pour définir un moteur.

Cables adaptables

Toutes les prises et connecteurs utilisés pour les diviseurs CN Tsudakoma doivent étre étanches.
Consultez le tableau ci-dessous.

Gaine flexible

Insert/ \Connecteur

Exemples de composition de cables

_ Bornier du diviseur Prise cable Connecteur Gaine flexible

Exriue N/ MS3102A20-29PW JA06A20-29SW-J1-R KMKD22-20
Pour (Japan Aviation Electronics Industry, Ltd.) (Japan Aviation Electronics Industry, Ltd.) (SANKEI MANUFACTURING CO.,LTD.) KPF-22
les signaux )
codeurs | MITSUBISHI N/ MS3102A22-14P JA06A22-145-J1-R KMKD22-22 (SANKEI MANUFACTURING C0. D)
ELECTRIC (Japan Aviation Electronics Industry, Ltd.) (Japan Aviation Electronics Industry, Ltd.) (SANKEI MANUFACTURING CO.,LTD.)

N/MS3102A28-11P JA06A28-11S-J1-R
(Japan Aviation Electronics Industry, Ltd.) (Japan Aviation Electronics Industry, Ltd.)

KMKD28-28 KPF-28

Pour la puissance (SANKEI MANUFACTURING CO,LTD) | (SANKEI MANUFACTURING CO,LTD.)

C € Exemples de connecteurs (dans le cas de moteurs FANUC aiF)

_ Bornier du diviseur Prise cable Connecteur Gaine flexible

Synoptique

b) Boucle fermée

Départ cycle

|Serv<>moteur sous tension |
\

|Commande de déblocage]

a) Boucle semi-fermée

Départ cycle

|Commande de déblocage|

Il est recommandé de commander

le diviseur avec le servo-moteur

sous tension lors d'un asservissement
en boucle semi-fermée.

Contacteur
de blocage
désactivé ?

Non

Contacteur
de blocage
désactivé ?

En cas de boucle fermée, il faut Non
commander le diviseur avec le moteur

hors-tension

Contacteur
de déblocage
activé?

Contacteur
de déblocage
activé ?

| Temporisation 250 ms | Nota 3
\

| Commande rotation diviseur |

Diviseur en
position ?

Oui
| Temporisation 250 ms | Nota 3

|Commande de blocage|

Contacteur de Non|
déblmg

Le synoptique suivant est recommandé. [Temporisation 250 ] Nota 3

| Commande rotation diviseur |

Diviseur en
position ?

Oui
| Temporisation 250 ms | Nota 3

|Commande de blocage|

Contacteur de Non|
déblocage activé ? n

Nota 1 : Pour les opérations en boucle semi-fermée,
ne mettez pas le servo-moteur hors tension,
méme si vous activez le blocage.

Nota 2 : Dans le cas de la boucle semi-fermée, si une

Contacteur de
blocage désactivé ?

charge excentrée augmente et provoque G

un appel de courant supérieur a 70% de Oui blocage désactiveé ?

I'intensité nominale, mettez hors tension

le servo-moteur et suivez le synoptique de Oui

commande de la boucle fermée. Positionnement effectué | Temporisation 500 ms | Nota 3

Nota 3 : Le délai de temporisation est celui que nous \
recommandons. Les paramétres peuvent varier |Servo-moteur horstension|

en fonction des spécifications. Consultez-nous
Positionnement effectué

pour plus de détails.

Temps de cycle de rotation

Le graphique ci-dessous indique le temps réel de rotation incluant les temps d'asservissement de la
machine. Cette information vous permet de calculer précisément les temps de cycle du diviseur. Les vitesses
de rotation et les constantes d'accélération et de décélération peuvent varier en fonction du diviseur et de
ses spécifications. Si vous avez besoin de données différentes de celles du catalogue, consultez-nous.

Vitesse broche 800 deg/min (22,2 min')  Vitesse broche 1 200 deg/min (33,3 min™)

A : Sans blocage Constante d'accélération / décélération 150 msec ~ Constante d'accélération / décélération 150 msec

N/ MS3102A20-29PW

Pour les signaux codeurs (Japan Aviation Electronics Industry, Ltd.)

JAO06A20-29SW-J1-R
(Japan Aviation Electronics Industry, Ltd.)

NBKD-20-20
(SANKEI MANUFACTURING CO.,LTD.)

NSBS # 20
(SANKEI MANUFACTURING CO,,LTD.)

JLO4V-2A28-11PE-R

Pour la [PEEEEIES (Japan Aviation Electronics Industry, Ltd.)

Nota : La prise JAO6A est étanche lorsqu'elle est montée.

JLO4V-6A28-11SE-R
(Japan Aviation Electronics Industry, Ltd.)

NBKD-32-28
(SANKEI MANUFACTURING CO.,LTD.)

NSBS # 32
(SANKEI MANUFACTURING CO.,LTD.)

(sec) § (sec)
B : Blocage hydraulique (0,4 Sec) 5 6
C : Blocage pneumatique (0,6 Sec) 5 5
O 7
D : Blocage pneumo-hydraulique (1,0 Sec) ERNE 3
g 4§ D| > s '
% () Montre le temps de blocage et déblocage s = g
() p g 9 £ . /y§¢/ : B
L CDe : Do
= 2; / ///lj( < 2 /£<:, /:/
| Lt | \B PP =11
Nz 2N faP=oarzal
7z aP=ail
] A V8

0 30 60 90 120 150 180 210 240 270 300 330 360
Angle de rotation (sec)

0 30 60 90 120 150 180 210 240 270 300 330 360
Angle de rotation (sec)

Nota : Pour les cas B et C ci-dessus, le temps de rotation inclut les temps de réponse
des contacteurs de blocage et de déblocage.

RBS

Multi-broches

RBM

TBS

RWE/RWA
RN

RWA-B
RWB
RWB-K
RCH

RCV

Multi-broches

RWM

TWA
TWS

TWB

Multi-broches

TWM
RDS

TDS
TDB

Consoles de
programmation

Accessoires

Options
spécifiques

Informations
techniques




Informations techniques

Zones de travail pour les diviseurs inclinables

TDB-200/TDS-200

-100° a + 10°
0325
0315

o

50 200

Précision d'indexage

RBS
Multi-broches TBS-130 TWS-250
RBM 0° & +90° 0°a+110° S BRI =7 By e 107 -17° 4 + 85°
0 180
2310 5iss
TBS hﬂ 180 20 0 180 020 0250
RWE/RWA 1 L ! T ]
RN o 'nl »‘ —TE *_'#*1 ‘ -
o e ‘ P ‘ = ‘
RWA-B
TBS-160 TWS-500
RWRB 0°a +90° 0°a+ 110° -30°a +0° -30°a+ 110° - 30° a + 55°
020
0
RWB-K % &1 0 250 2 0 500
1 . | I
RCH T g i — M
RCV TBS-250 TWM-100,PS
[P 0°a +90° 0°a+ 110° -30°a +0° -17°a +90° 0°a+ 107°
RWM 2320 0 140_0 140 01900140
—_— 9 460 00 2 320 \ \;“
TWA | 0320 | |
- Ll ] g
Q I L i 5
TWS Skl BE - T
e WA-100 TWM-160,PS
0°a+90° 0°a+ 107° -17°a+0° -30°a+90° 0° a + 100°
Multi-broches 0 260 2 140 0 _©250 @250 @ 250 @ 250
TWM g}gg A 0150 | .
RDS 5 2 3 | | .
B T B — 1_+_ —— L__‘g,__‘g_\ﬂ
TDS w
___IbE TWA-130 TWM-160,PL
o e 0°a +90° 0°a+ 107° -17°a +0° -30°a +90° 0° a + 100°
0250 o150, . ©320 0320 ©295 _
Accessoires % B % LQAT
. ] ! 2 I | | ==
spég?ﬁiﬁgi L = *Lﬁ . e “é% EL,,:_‘_,,,,,_,_L,,J f i
Imfggwa.t{ons TWA-160 TWM-250,PS
0°a+90° 0°a+ 110° -30°a +0° -30°a +90° 0° a + 100°
0 200 0320 . 0320 ©320 . 0320
350 200 20-
‘ 2200 7 200 / \/
L L ) } i . | [ L g
N SI . - L, : "j I I I I
TWA-200 TWM-250,PL
0°a +90° 0°a+ 110° -30°a+0° -30°a+90° 0° a + 100°
400 2250 ©400 __ 0400 2400 __ 400
0360 0230 0247 |_ 0247
L‘ @ 250 7200 @ 250 ‘/ SN Azz
—T = H ( 77777 H E
N e o L___ _ P e
: ; 9[ 1 | ! I A
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2 470
0 400 0320 /20 400 e N
0°
v §[ 41 / \
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Couple de blocage

Couple transmis par le réducteur

Explications techniques

Nota 1 : Si I'angle d'inclinaison dépasse celui ou I'arrét d’'urgence est activé, vous devez contrdler le diviseur.
Nota 2 : Assurez-vous d’enlever les ceillets de levage avant d’utiliser le diviseur.

Afin de vous aider a mieux comprendre la technologie des produits Tsudakoma, voici quelques
explications sur les spécifications principales.

Faites tourner le diviseur et mesurez la différence entre la valeur théorique de
['angle et celle mesurée. La précision d'indexage est égale a la différence entre

la plus grande valeur positive et la plus grande valeur négative (valeur absolue)

Diagramme montrant les angles de rotation et les mesures des angles
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Angle de rotation (deg)

Ce couple tient compte uniquement de celui engendré par le systeme de
blocage. Il ne tient pas compte de I'auto-blocage de la roue vis sans fin. Le

couple de blocage indiqué dans le catalogue est établi a une pression de 35
bars en hydraulique et 5 bars en pneumatique. Si vous avez besoin d'un couple
de blocage plus important, augmentez petit a petit la pression jusqu'a la valeur
max. (50 bars en hydraulique et 7 bars en pneumatique).

Le couple transmis par le réducteur est le couple max. supporté par la roue a
1 min™. Ce couple est calculé en accord avec les standards de |'association des

fabricants japonais d'engrenages.
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Informations techniques

Comment optimiser [|'utilisation des diviseurs CN TSUDAKOMA ? Pour vous aider a choisir le meilleur modéle pour votre application

RBS RBS
EE— Choisissez le type de pilotage du diviseur CN. Compl’e1‘:ez les mforrpa‘uons ci-dessous afin que TSUDAKOMA puisse vous proposer le modele le plus
RBM adapté a votre besoin. RBM
TBS Systeme de pilotage 1 Systeme de pilotage 2 _ . : . . i TBS
" RWE/RWA Un variateur doit étre installé dans la CN de la Le diviseur CN est commandé par la console TPC, Remplissez ce formulaire et retournez-le a votre technico-commercial DOGA ou a TSUDAKOMA RWE/RWA
RN machine pour contréler le 4°™ axe (ou le 5¢m¢) cyclée avec la machine par fonction M. RN
1. Client Tél.
RWA-B RWA-B
2. Modele souhaité Nombre
RWB RWB
3. Machine Fabricant
RWB-K RWB-K
Modele (Neuve e installée)
RCH _ RCH
Directeur de commande
RCV Console RCV
4. Lubrifiant Pas utilisé Utilisé (Huile entiére » soluble)  (Normale ¢ Haute pression)

Multi-broches Multi-broches
RWM 5. Piéce Type Matériau Poids rwm
rwa Dimensions Hauteur ( ) xLongueur ( ) xLargeur ( ) mm A
TWS U Dia. intérieur ( ) x Dia. extérieur ( ) x Longueur ( ) mm TWS
TWB Structure (( e Structure ( e _ TWB
Cables uisnce e coderdu moter Catles uisne et coderdumoter 6. Schéma de la piéce de montage (Prendre les dimensions depuis la surface supérieure ou du centre du plateau)

Multi-broches %%E %E a Multi-broches
TWM § . Exemple WM
RDS Servo-moteur Variateur du 4°™ axe Servo-moteur Bornier des fonctions M RDS

(Modele en fonction du type de CN) (Dédié au TPC) TPC Cable d’interface
DS - o o TDS
Caractéristiques Caractéristiques

TDB

Consoles de
programmation

Accessoires

Options
spécifiques

Informations
techniques
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o L'usinage en quatre axes simultanés et en interpolation hélicoidale est
possible suivant les capacités du directeur de la commande numérique
de la machine.

o Lle programme du diviseur est entré en méme temps que le
programme piéce de la machine.

o Méme sfil n'est pas possible d'installer un 4%™ ou 5 axe, il est
possible de connecter une console TPC par fonction M.

*  Alabase, ce systéme de controle est plutdt réservé & lindexage de pidces.

o Le programme lié au diviseur doit étre entré dans le TPC. Pour chaque
rotation du diviseur, une fonction M doit étre insérée dans le
programme piéce de la machine.

Choisissez le modele de diviseur le plus adapté en fonction de la piéce, du montage et des conditions de coupe.

® Diameétre de la piece | ®Poids de la piece

® Position de la piece

® Piéce excentrée @ Piéce de grandes dimensions

mais légére

77 1 Nedoi Ne doit pas Lavaleur de FXL o L'inertie de la piéce ne doit o L'inertie de la piéce ne doit
e 0:‘ pas excéder la 1 ne doit pas étre pas dépasser celle indiquée pas dépasser celle indiquée
;‘r;z :Ze valeur max. X supérieure au i da'n‘sllestab!eaux. | da’n‘sllestab!eaux.
e diametre indiquée couple de blocage © Verifiez les éventuelles © Verifiez les éventuelles
v dudivi dans les indiqué dans les interférences avecla interférences avecla
5 u diviseur. =) tableaux. tableaux. machine. machine.

n Vérifiez les interférences éventuelles avec la machine
lors du choix du diviseur.

=D @ p S

Vérifiez les interférences éventuelles avec le chargeur d'outils et déterminez la
meilleure position d'utilisation.

La course en Z est-elle suffisante ?

. | %
Pas d'interférence /6
avec la colonne Pas d'interférence

- ||~ avecles carters ?

oPas d'interférence
avec le changeur d’outils ?
(choisissez un modele L ou R)
ele poids de la piece est-il

Dans le cas de piéces longues,
vérifiez que la table machine
est assez longue.

dans la plage du diviseur ?

TDB

Consoles de

7. Conditions de coupe

Position Outil Vitesse de coupe Avance Profondeur de passe Type d'usinage
de l'usinage / nombre de dents (V) mm / min mm / temps (Indexage ou continu)
a
b
C
d

programmation
Accessoires

Options
spécifiques

Informations
techniques




Informations techniques

RBS

Multi-broches

RBM

TBS

RWE/RWA
RN

RWA-B
RWB
RWB-K
RCH

RCVv

Multi-broches

RWM

TWA
TWS

TWB

Multi-broches

T™WM
RDS

TDS
TDB

Consoles de
programmation

Accessoires

Options
spécifiques

Informations
techniques

i

Standard d'inspection

Diviseurs CN
1 2 3 4 5
6 7 Le contrdle de précision
_ d'indexage est effectué
avec un appareil de
_ mesure optique
RBS Unité : mm
Tolérance
N° Objet RBS-160 RBS-250 RBS-320
Standard |Avec régle| Standard |Avec régle | Standard | Avec régle
2 Voilage de la broche - - 0,01 0,01 0,01
3 Parallélisme entre la face du plateau et le bati Sur 200 mm Horizontal 0,02 0,02 0,02
4 Concentricité de I'alésage Broche - 0,01 0,01 0,01
5 Parallélisme entre |'axe du diviseur et le bati Sur 200 mm Vertical 0,02 0,02 0,02
Parallélisme entre I'axe du diviseur et les Sur toute .
< lardons de guidage la longueur Vertical 0,02 0,02 0,02
7 Précision d'indexage (arc sec.) Cumulée — 15 15 15 10 15 10
8 Parallélisme entre I'.axe diviseur contre-pointe Sur 300 mm Vertical 0,02 0,02 0,02
et les lardons de guidage
Différence de hauteur entre I'axe du diviseur et _ .
g celui de la contre-pointe Vertical 0,02 0,02 0,02
Nota : Les précisions ci-dessus sont valables pour des régles MP. Consultez la P.63 pour connaitre les précisions avec les codeurs HEIDENHAIN.
RWE/RWA Unité : mm

0 N O U A WN

9

Objet

Voilage de la broche

Parallélisme entre la face du plateau et le bati
Concentricité de I'alésage

Parallélisme entre I'axe du diviseur et le bati

Parallélisme entre I'axe du diviseur et les
lardons de guidage

Précision d'indexage (arc sec.)

Parallélisme entre |'axe diviseur contre-pointe
et les lardons de guidage

Différence de hauteur entre I'axe du diviseur et
celui de la contre-pointe

Sur 200 mm
Broche
Sur 200 mm

Sur toute
la longueur

Cumulée

Sur 300 mm

Horizontal

Vertical
Vertical

Vertical

Vertical

RWE/RWA-160
Standard | Avec régle
0,01
0,02
0,01
0,02

0,02
25 15
0,02

0,03

Tolérance
RWE/RWA-200
Standard |Avec régle
0,01
0,02
0,01
0,02
0,02
20 15

0,02

0,03

RWA-250,320
Standard | Avec régle
0,01
0,02
0,01
0,02

0,02
20 10
0,02

0,03

Nota : Les précisions ci-dessus sont valables pour des régles MP. Consultez la P.63 pour connaitre les précisions avec les codeurs HEIDENHAIN.

RWB

=2
o

0 N o U s WN =

Objet

Planéité du plateau (concavité 0,01 admissible)
Voilage du plateau

Parallélisme entre la face du plateau et le bati
Concentricité de I'alésage

Parallélisme entre |'axe du diviseur et le bati

Parallélisme entre I'axe du diviseur et les
lardons de guidage

Précision d'indexage (arc sec.)

Parallélisme entre I'axe diviseur contre-pointe
et les lardons de guidage

Différence de hauteur entre I'axe du diviseur et

celui de la contre-pointe (la hauteur d'axe de la
contre-pointe doit étre plus élevée)

Sur toute la longueur

Sur toute la longueur

Broche
Sur 300 mm

Sur 300 mm
Cumulée

Sur 300 mm

Horizontal

Vertical

Vertical

Vertical

Vertical

RWB-250,320

Standard | Avec régle
0,01 | 0,01
0,015 | 0,01
0,02 | 0,01
0,01 | 0,005
0,02 | 0,01
0,02 | 0,01

14 8

0,02 | 0,01
0,02 | 0,01

Tolérance
RWB-400,500

Standard | Avec régle
0,02 | 0,01
0,015 | 0,01
0,02 | 0,01
0,01 | 0,005
0,015 | 0,01
0,015 | 0,01
14 8
0,02 | 0,01
0,02 | 0,01

Unité : mm

RWB-630
Standard | Avec régle
0,03 | 0,01
0,02 | 0,01
0,03 | 0,02
0,01 | 0,01

0,015 | 0,01
0,015 | 0,015
14 8

0,02 | 0,01

0,02 | 0,01

Nota 1 : Les précisions ci-dessus sont valables pour des régles MP. Consultez la P.63 pour connaitre les précisions avec les codeurs HEIDENHAIN.
Nota 2 : Pour le RBA-K, le N°3 n'est pas nécessaire.

RCV

No

AOwWwN =

Objet

Planéité du plateau (concave) Sur toute la longueur -
Voilage du plateau - -

Parallélisme entre la face du plateau
et le bati

Concentricité de I'alésage

Parallélisme entre I'axe du diviseur
et le bati

Sur toute la longueur Horizontal

Broche =
Sur toute la longueur Vertical

Parallélisme entre I'axe du diviseur
et les lardons de guidage

Précision d'indexage (arc sec.)

Sur toute la longueur Vertical

Cumulée -

Parallélisme entre I'axe diviseur contre-

pointe et les lardons de guidage sur 300 mm

Vertical
Différence de hauteur entre I'axe du
diviseur et celui de la contre-pointe (la
hauteur d'axe de la contre-pointe doit
étre plus élevée)

- Vertical

RCV-800
Standard | Avec régle
0,03 | 0,02
0,02 | 0,01
0,03 | 0,02
0,01 | 0,01
0,03 | 0,02
0,03 | 0,03
15 8
0,02 | 0,02
0,02 | 0,02

Tolérance

RCV-1000 |RCV-1250| RCV-1600
Standard |Avecrégle| Standard | Standard
0,04 | 0,02 0,04 0,04
0,03 | 0,02 0,03 0,03
0,04 | 0,02 0,04 0,04
0,01 | 0,01 0,01 0,01
0,04 | 0,03 0,04 0,04
0,04 | 0,03 0,04 0,04

15 8 15 15
0,02 | 0,02 0,03 0,03
0,02 | 0,02 0,04 0,04

Unité : mm

Nota : Les précisions ci-dessus sont valables pour des régles MP. Consultez la P.63 pour connaitre les précisions avec les codeurs HEIDENHAIN.

RDS-200

No

vi AN =

(=]

Objet

Planéité de la broche (concave)
Voilage de la broche
Concentricité de I'alésage

Parallélisme entre I'axe du diviseur et le bati

Parallélisme entre I'axe du diviseur et les lardons de guidage
Précision d'indexage (arc sec.)
Parallélisme entre I'axe diviseur contre-pointe et les lardons de guidage

Différence de hauteur entre I'axe du diviseur et celui de la contre-pointe
(la hauteur d'axe de la contre-pointe doit étre plus élevée)

Sur toute la longueur

Broche

Sur 200 mm

Sur toute la longueur

Cumulée

Sur 300 mm

Unité : mm
Tolérance
RDS-200
0,010
0,010
0,010

0,020

0,020
20

0,020

+ 0,030

RBS

Multi-broches

RBM

TBS

RWE/RWA
RN

RWA-B
RWB
RWB-K
RCH

RCV

Multi-broches

RWM

TWA
TWS

TWB

Multi-broches

TWM
RDS

TDS
TDB

Consoles de
programmation

Accessoires

Options
spécifiques

Informations
techniques

bl




Informations techniques

RBS

Multi-broches

RBM

TBS

RWE/RWA
RN

RWA-B
RWB
RWB-K
RCH

RCVv

Multi-broches

RWM

TWA
TWS

TWB

Multi-broches

T™WM
RDS

TDS
TDB

Consoles de
programmation

Accessoires

Options
spécifiques

Informations
techniques

i

Standard d'inspection

Diviseurs CN

1 2 3 4 5 o
Cylindrical
6 7 Le contrdle de précision
L d'indexage est effectué
avec un appareil de
| mesure optique.
RN Unité : mm
o . Tolérance
N Objet RN-100
2 Voilage de la broche - - 0,01
3 Parallélisme entre la face du plateau et le bati Sur toute la longueur Horizontal 0,015
4 Concentricité de I'alésage Broche - 0,01
5 Perpendicularité entre la face du plateau et le bati Sur toute la longueur Vertical 0,02
6 Perpendicularité entre I'axe et les lardons de guidage Sur toute la longueur Vertical 0,02
7 Précision d'indexage (arc sec.) Cumulée - 45
9 Différence de hauteur entre I'axe du diviseur et celui de la contre-pointe - Vertical 0,03
RCH Unité : mm
Tolérance
N° Objet RCH-800 RCH-1000,1250 RNC-1501 RNC-2001
Standard | Avecrégle | Standard | Avecrégle | Standard | Avecrégle
1 Planéité du plateau (concave) Sur toute la longueur| 0,03 0,02 0,04 0,02 0,04 0,03
2 Voilage du plateau - 0,02 0,01 0,03 0,02 0,03 0,02
3 Parallélisme entre la face du plateau et le bati |Sur toute la longueur| 0,03 0,02 0,04 0,02 0,04 0,03
4 Concentricité de I'alésage Broche 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01
7 Précision d'indexage (arc sec.) Cumulée 15 8 15 8 15 8

Nota 1 : Les précisions ci-dessus sont valables pour des reégles MP.

Diviseurs CN inclinables

1 2 3 4 5
6-7 8
Les précisions en rotation et en -t
inclinaison sont effectuées avec L= -_6'!—
un appareil optique. Q=
TBS Unité : mm
Tolérance
N° Objet TBS-130 TBS-160 TBS-250
Standard Standard Standard
2 Planéité de la broche (concave) - 0,01 0,01 0,01
3 Parallélisme entre la broche et la face d'appui Sur toute la longueur 0,015 0,015 0,015
4 Parallélisme entre I'axe d'inclinaison et le bati Sur toute la longueur 0,02 0,02 0,02
5 Concentricité de I'alésage Broche 0,01 0,01 0,01
6 Précision en inclinaison (sec.) Cumulée (0° a + 90°) 30 30 40
: Cumulée (- 30° & + 90°) 40 40 50
7 Précision d'indexage (arc sec.) Cumulée 20 20 20
8 Perpendicularité entre le plateau et les lardons de guidage (parallélisme) |Sur toute la longueur (90°) 0,015 0,015 0,015
TWA/TWS Unité : mm
Tolérance
N° Objet TWA-100 | TWA-130 | TWA-160 | TWA-200 | TWS-250 | TWS-500
Standard | Standard | Standard | Standard | Standard | Standard
1 Planéité du plateau (concave) Sur toute la longueur - - - - - -
2 Planéité de la broche (concave) - 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01
3 Parallélisme entre la broche (plateau) et le bati Sur toute la longueur | 0,015 0,015 0,015 0,015 0,015 0,015
4 Parallélisme entre I'axe d'inclinaison et le bati Sur toute la longueur 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02
5 Concentricité de I'alésage Broche 0,015 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01
.. T Cumulée (0° a + 90°) 45 45 (15) 45 45 45 (15) 45
6 Précision en inclinaison (arc sec.) Cumulée (- 30° & + 90°) = - 60 60 - 60
7 Précision d'indexage (arc sec.) Cumulative 40 40 (15) 30 30 40 (15) 30
8 Perpendicularité entre le plateau et les lardons de guidage (parallélisme) | Sur toute la longueur (90°)| 0,015 0,015 0,015 0,015 0,015 0,015

Nota 1 : La valeur du point 8 varie suivant le sens de montage des lardons de guidage. Nota 2 : Pour les TWA, le plateau correspond a la partie
supérieure de la broche. Nota 3 : Les valeurs entre parenthéses correspondent aux précisions du TWA-130 avec des régles MP (voir page 62).

TWB

N° Objet

1 Planéité du plateau (concave)

2 Voilage du plateau

3 Parallélisme entre la broche (plateau) et le bati

4 Parallélisme entre I'axe d'inclinaison et le bati

5 Concentricité de I'alésage

6 Précision en inclinaison (arc sec.)

7 Précision d'indexage (arc sec.)

8 Perpendicularité entre le plateau et les lardons de guidage (parallélisme)
N° Objet

Voilage de la broche

Parallélisme entre la broche (plateau) et le bati
Parallélisme entre I'axe d'inclinaison et le bati
Concentricité de I'alésage

Précision en inclinaison (arc sec.)

Précision d'indexage (arc sec.)

0 NV A WN

Sur toute la longueur

Sur toute la longueur

Sur toute la longueur

Broche
0°a+90°
-30°a+90°
-110°a+ 110°
Cumulée
Sur toute la longueur (90°)

Sur toute la longueur
Sur toute la longueur
Broche
-100°a + 10°
Cumulée

Perpendicularité entre le plateau et les lardons de guidage (parallélisme) |Sur toute la longueur (90°)

TWB-320
0,010
0,015
0,020
0,020
0,010

45
60

20
0,020

TDS-200
0,010
0,020
0,020
0,010

20
20

0,020

Tolérance
TWB-630
0,030
0,020
0,030
0,030
0,010

60
15
0,020

Tolérance

Unité : mm

TWB-1000
0,040
0,030
0,040
0,040
0,010

60

15

Unité : mm

TDB-200
0,010
0,020
0,020
0,010

40
20

0,020

RBS

Multi-broches

RBM

TBS

RWE/RWA
RN

RWA-B
RWB
RWB-K
RCH

RCV

Multi-broches

RWM

TWA
TWS

TWB

Multi-broches

TWM
RDS

TDS
TDB

Consoles de
programmation

Accessoires

Options
spécifiques

Informations
techniques




Informations
techniques

Standard d'inspection

Diviseurs CN / Multi-broches

2 3 Le controle de précision 4 5
d'indexage est effectué —
avec un appareil de |
mesure optique.
‘ 7

=
o

0 NO VT A WN =

RWM

Objet

Voilage de la broche

Concentricité de I'alésage

Précision d'indexage (arc sec.)

Parallélisme entre |'axe du diviseur et le bati

Parallélisme entre |'axe du diviseur et les lardons de guidage

Différence entre les hauteurs de pointes

Différence entre la surface des plateaux

Différence de hauteur entre I'axe du diviseur et celui de la contre-pointe

Broche
Cumulée
Sur toute la longueur
Sur toute la longueur

. Tolérance
e Objet RWM-160 RWM-200 RWM-250
1 Voilage de la broche - 0,01 0,01 0,01
2 Concentricité de I'alésage Broche 0,01 0,01 0,01
3 Précision d'indexage (arc sec.) Cumulée 25 20 20
4 Parallélisme entre I'axe du diviseur et le bati Sur toute la longueur 0,02 0,02 0,02
5 Parallélisme entre I'axe du diviseur et les lardons de guidage |Sur toute la longueur 0,02 0,02 0,02
6 Différence entre les hauteurs de pointes - 0,02 0,02 0,02
7 Différence entre la surface des plateaux - 0,02 0,02 0,02
8 Différence de hauteur entre |'axe du diviseur et celui de la contre-pointe - 0,03 0,03 0,03
Diviseurs CN inclinables / Multi-broches
2 3 5

Unité : mm
Tolérance
RBM-160
0,010
0,010
15
0,010
0,020
0,020
0,020
0,020

Unité : mm

RWM-320
0,01
0,01

20
0,02
0,02
0,02
0,02

0,03

7 Lecontrole de
précision d‘inclinaison
est effectué avec un
appareil de mesure
optique.

8 Le controle de 9
précision d‘indexage
st effectué avec un
appareil de mesure
optique.

No

W O NV A WN =

==
= |=

Objet

Planéité de la broche (concave) Sur toute la longueur
Voilage de la broche -
Différence de hauteurs entre les plateaux 0°
Parallélisme entre les plateaux et le bati Sur toute la longueur
Parallélisme entre I'axe de rotation et le bati Sur toute la longueur

Concentricité de I'alésage Broche
Précision en inclinaison (arc sec.) 0°a + 90°
Précision d'indexage (arc sec.) Cumulative
Entraxe -
Différence entre les hauteurs de pointes 90°

Parallélisme entre I'axe d'inclinaison et les lardons de guidage Sur 300 mm (90°)

TWM-100
0,01
0,01
0,02
0,015
0,02
0,015
45
40
+0,02
0,02
0,015

|
1%
<—LH_|—>
Unité : mm
Tolérance
TWM-160 TWM-250
0,01 0,01
0,01 0,01
0,02 0,02
0,015 0,015
0,02 0,02
0,01 0,01
60 60
30 20
+0,02 +0,02
0,02 0,02
0,015 0,015

TSUDAKOMA

Précautions

ENVIRONNEMENT ET MAINTENANCE RECOMMANDES POUR MAINTENIR UN HAUT NIVEAU DE PERFORMANCE

N'utilisez pas de lubrifiant a base de chlore ou fortement alcalin.

N'utilisez pas de gaz corrosif, ni d'eau, ni de vapeur, ni de produits chimiques pouvant endommager les
joints.

Le lubrifiant est indispensable pour la douceur du mouvement et maintenir le plus longtemps possible le
diviseur en état de fonctionnement. Utilisez le lubrifiant recommandé dans le manuel d'utilisation avant
d'utiliser le diviseur et changez-le réguliérement.

Si beaucoup de copeaux s‘accumulent pendant l'usinage a certains endroits du diviseur, installez des
capots de protection adaptés.

Utilisez le diviseur dans la plage de températures recommandée.

Suivant le mode opératoire, de la condensation a I'intérieur du carter moteur peut se former. Pour
prévenir ce phénomene, les diviseurs sont équipés d'un systéme de suppression d'air (n'obstruez jamais
le trou d'extraction d'air placé sous le carter) - Voir Fig. 1.

Lorsque vous réalisez un montage destiné a étre monté sur la broche du diviseur, utilisez le centrage
intérieur de la broche comme indiqué en Fig. 2.

Laissez un espace de 5 mm ou plus entre le flasque du montage et la broche. Dans le cas contraire, des
copeaux ou limailles résiduelles pourraient empécher la rotation du diviseur ou endommager
prématurément les joints d'étanchéité - Voir Fig. 2.

Fig. 1 Fig. 2

Jeu (3 mm ou plus)

I

Air du réseau mp.
3% Respectez
scrupuleusement
lapression  Filtre

Flasque — ‘_u R

Arrivée hydraulique st
) ~—— Broche
L

pour le blocage

e | T
W Diametre

de centrage
intérieur

N 0 ™
Sortie dair Sortie d'air Sortie d'air » |

< Type avec blocage pneumatique > < Type avec blocage hydraulique > < Type avec blocage pneumo-hydraulique > Recommandation i

INSTALLATION SUR LA MACHINE AVANT UTILISATION

Si vous devez déplacer le diviseur avec un moyen de levage, respectez les instructions du manuel
d'utilisation.

Pour fixer le diviseur sur la machine, utilisez les éléments de bridage livrés et suivez la méthode
indiquée dans le manuel d'utilisation.

Connectez chaque cable en suivant les instructions figurant sur le schéma électrique.

Prenez les précautions nécessaires afin de ne pas exercer d'efforts trop importants sur les tuyaux, cables
et connecteurs, pendant |'usinage sur la machine.

Chaque tuyau doit étre connecté a I'endroit spécifié dans les schémas du diviseur.

Chaque fluide arrivant au diviseur, pneumatique ou hydraulique, doit avoir une pression inférieure a
celle max. préconisée. Ceci est aussi valable en cas de pic de pression.

Consultez le schéma page 51 pour raccorder le pneumatique aux diviseurs Tsudakoma.

OPERATIONS QUOTIDIENNES, VERIFICATIONS PERIODIQUES ET AUTRES

Vérifiez que le poids et les dimensions de la piéce ne dépassent pas les limites du diviseur avant de
commencer |'usinage.

En cas d'anomalie au cours de |'usinage, stoppez immédiatement le diviseur.

Si une intervention doit étre réalisée par un opérateur dans la zone de travail de la machine, prenez
soin auparavant de couper I'alimentation de la machine et de la console Tsudakoma.

Lorsque vous redémarrez le diviseur aprés une longue période de non utilisation, faites-le tourner
doucement pendant quelques minutes.

N'effectuez aucune transformation sur le diviseur sans I'accord de Tsudakoma.

Informations
techniques




PRODUITS ASSOCIES

y. lg
N

Mandrins manuels a serrage concentrique

NOS SERVICES

Parce que la performance que vous recherchez repose autant sur la technicité de
nos solutions que sur la valeur ajoutée de nos services, nos équipes mettent tout
en ceuvre pour assurer des prestations de qualité correspondant a vos exigences.
Nos spécialistes et techniciens sont a votre disposition pour vous accompagner
dans I'exploitation de vos équipements.

SOLUTIONS
CLE EN MAIN

Autour des nombreuses options
offertes par nos gammes de
produits nous vous proposons des
solutions adaptées a vos besoins.

p Création sur mesure

» Adaptation de modéle
existant

» Intégration de systéme
automation

4

ASSISTANCE
TECHNIQUE

Pour que les outils durent et
conservent leurs qualités d'origine
nous vous proposons des solutions
adapteées.

» Installation et mise en
service

» Contrat de maintenance

» Maintenance sur site

» Maintenance dans nos
ateliers

FORMATION

DOGA propose des formations
spécialisées autour de ses métiers :

» Technique et pratique
» Audit et conseil
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