Bearbeitungswege:

Arbeitshohe:

Werkzeugwechsler:

Antriebsleistung:

Arbeitsspindel:

Bohrleistungen in St 60:

Gewindeschneiden in St 60:

Frisleistung in St 60:

Melisysteme:

Flach/Gleitfithrungssystem:

Fahrstinder/Spindelstock:

Kiihlmittelanlage:

Arbeitsraumkapselung:

CNC - Steuerung:

X = 2940 mm
Y= 700 mm
Z= 850 mm
min. 40 mm - max. 890 mm (vertikal)

min. 250 mm - max.1100 mm (horizontal)

In X - Richtung selbstiéindig verfahrendes Kettenmagazin mit

22 Werkzeugplitzen SK40 DING9871A/69872 A;
Werkzeugwechsel hinter der X - Achsenabdeckung, daher wihrend
der Bearbeitung uneingeschriinkte Nutzung des Arbeitsraumes;
Hauptzeitparallele Riistvorgéinge der Wechslereinheit moglich;
Kurze Werkzeugwechsel- und Span- zu Spanzeiten.

AC - Hohlwellenmotor;
30 kW/143 Nm 40% ED (Antricb Nr. 110);
Drehzahlbereich: 30 - 6.000 U/min (Knickdrehzahl: 2.000 U/min)

In 1-Achsschwenkkopf eingebaut;
Schwenkbewegung iiber B-Achse unter 2,5°,
direkt programmierbar von X (-) 90° bis X (+) 90°;
Verricgelung tiber Hirth-Verzahnung;

M19 automatisch und programmicrbar;
Gewindeschneiden ohne Ausgleichfutter.

HSS @ 35 mm bei s = 0,13 mm/U in’s Volle

M 30 dariiber hinaus Gewindefriisen

700 ¢cm’*/min mit Planfriser @ 63 mm

Angaben bei ausgewihlten Werkzeug- und Zerspanungsdaten.
(Abhiingig vom gewiihlten Antricb)

Direkt-linear (Fabr. Heidenhain), geschiitzt.

Gehiirtete Priizisionsstahlfiilhrungen auf von Hand geschabtem
Untergrund aufgebaut, Gegenfithrungen mit Turcite beschichtet
(Fiir hohe Lebenserwartung, hervorragende Dauergenauigkeit und
optimale Dimpfungseigenschaften).

X- / Y-Grundschlitten, Z-Stiinder und Schlitten sowie der
Spindelstock sind aus hochwertigem MaschinenguB.

(Nur in Verbindung mit der Option Spiineférderer)

Durch senkrecht stehende Faltenbalgabdeckung mit Blechlamellen,
iiber dem Arbeitsraum 6ffnende Schiebetiiren, AnschluBmuffe &

200 mm fiir kundenseitige Absauganlage. Verkleidung des gesamten
Arbeitsraumes nach giiltigen UVV und VDE Richtlinien, manuelle
Arbeitsraumtiiren, clektrisch abgesichert und verriegelt.

Siemens 840D
Mit digitaler Antriebsregelung, 15* Farbbildschirm, Shop Mill,
Festplatte fiir NC-Programme und Nullpunkttabellen



Bedienungselemente: CNC mit allen Bedienelementen in beweglichem Bedienpult
gut zuginglich;
Datenschnittstelle: V.24/RS232C und Ethernet fiir Datentransfer.
(Ubertragungssoftware optional)

Sonstiges: Strukturlack lichtgrauw/blau (RAL 7035/5007);
Verkleidung der Spindel bzw. Spindelbereich in Edelstahl;
2 Stiick gekapselte Leuchtstoffréhren, Betriebsstundenzihler,
Einrichtschrauben, Maschinendokumentation 2-fach;
CE - Konformitiitsbestitigung und CE - Typenschild

X Y Z
2940 mm 700 mm 850 mm

Erweiterung des Y-Hubes auf 900 mm;
Erweiterung des Z-Hubes auf 950 mm,
inkl. Tischbreite auf 900 mm

Pendelbetrieb mit Pendelhub gemii AXA Maschinenmaliblatt!
Pendelblech (bestchend aus Aluminium) mit Sichtfenster und
Sicherheitsschaltung fiir die Seitenerkennung.

Erweiterung Werkzeugmagazin auf 36 WZ-Pliitze.

1-Achs NC-Schwenkkopf, stufenlos positionierend,
hydraulische Klemmung in der Bearbeitungsposition oder
frei interpolierend fiir SK 40

Schwenkbereich + 100°%; Programmierbar in Schritten von 0,001°;
Positioniergenauigkeit + 5* und Wiederholgenauigkeit + 2°;
Inklusive Software und Steuerungserweiterung der Achsen;

Andere T- Nutengrdfe als im Standard
(nach DIN 650, Anderung der T- NutengréBe von 14mm auf 18 mm)

Erhohte Antriebsleistung mit AC — Hohlwellenmotor (Nr. 111)
Max. Leistung: 27 kW/100 % ED  bzw. 40 kW/40 % ED;
Drehzahlbereich: 30— 6.000 U/min (Optional bis 12.000 U/min);
Max. Drehmoment: 127 Nm/100% ED  bzw. 191 Nm/40% ED
(Bis zur Knickdrehzahl: 2.000 U/min)

Erhohte Spindeldrehzahlen
Drehzahlreihe 30 — 12.000 U/min mit Ol- Sprithnebelschmierung

KiihImittel durch die Spindel bestehend aus Verrohrung innerhalb der
Maschine, externem zusitzlichen 400 | Behilter mit Papierbandfilter-
einrichtung, Filterung 50 pm, sowie regulierbarer Hochdruckpumpe.
(Nur in Verbindung mit der Option Spiineftrderer)

Bis zu 40 bar

Mehrpreis KiihImittelbehilter 600 | fiir Innenkithlung
Empfehlenswert ab X Verfahrweg 2000 mm oder 40 bar IKZ



Scharnierbandspiéineférderer links oder rechts,

300 mm Aufgabebreite, Abwurfhéhe ca. 1200 mm.

Integrierter 200 | Kithimittelbehilter mit Pumpe fiir Auflenkiihlung;
AuBenkiihlung erfolgt tiber Kiihimittelring mit 6 verstellbaren
KiihImitteldiisen, automatische Schaltung im Programm (M8/M9).
Bei X <3000 mm

1 Stiick seitliche Servicedffnung an der Aullenverkleidung;
links oder rechts; 500 mm x 500 mm;
Klappe von Aufien und PVC-Streifen von Innen;

Direktes MeBsystem fiir einachsige Rundtische (OM-61.08)
MeBsystemteilgenauigkeit + 5

5. Achse: NC-Rundtisch RTA 4L-800 mit Planscheibe & 1000 mm
Aufbau horizontal, hydraulische Klemmung,

T-Nuten 18 mm sternférmig oder in abgestimmter Anordnung,
MeBsystem indirekt — Teilgenauigkeit +15%, Transportlast max. 2000kg

RTA hohengleich zum starren Tisch integrieren
durch angepassten (ausgefriisten) Abschluss der starren Tische

Zusiitzliche Schnittstelle fiir vorhandenen Rundtisch DCN 400 mit
Siemens Motor 1FK6063-6AF71-1AG2;

wahlweiser Betrieb von integriertem AXA- NC- Rundtisch

oder DCN 400

Innere Kiihlmittelzufuhr umschaltbar auf Druckluft itber M-Befehl
(Verzogerung tritt auf)

Steuerung Heidenhain iTNNC 530
kombiniert mit digitaler Antriebsregelung,
Inkl. Festplattenspeicher und 15" TFT Display.

Elektronisches Handrad passend zur Steuerung mit 2 m Spiralkabel.

3D MeBtaster RMP 60 (Fabr. Renishaw).

Signaliibertragung per Funk; der MeBtaster wird als Werkzeug im
Werkzeugmagazin abgelegt und bei Bedarf automatisch eingewechselt.
MeBsoftware fiir:

Nullpunktermittlung

Lageermittlung

Zentrieren

Elektr. Werkstiick ausrichten

I

Werkzeugtastsystem TT 130 (Fabr. Heidenhain)

zum Vermessen von Werkzeuglingen und -radien. Das Werkzeugtast-

system wird mittels Schraube und Nutenstein im Bearbeitungsraum der
Maschine montiert. Die Messung erfolgt entweder mit stehendem oder

mit rotierendem Werkzeug.

4 Stiick freie M- Funktionen



