CHIRON DZ 15 W (2019)

Vertikales CNC-Fertigungszentrum
mit Werkstiickwechseleinrichtung
TypDZ15W

Fahrstandermaschine
entsprechend nachfolgend beschriebenem Umfang

Maschinenunterbau in Mineralgusstechnik

Spritzschutzverkleidung mit vollgekapseltem Arbeitsraum
mit Beladeture, elektrisch abgesichert

inkl. auswechselbaren Sicherheitsfenstern
Arbeitsraumabtrennung mit Edelstahllamellen

Hohe 2140 mm Gber Boden, inkl. Maschinenleuchte

Minibedienpult
mit Start- und Quittiertaste fur Palettenorganisation M61/M62

Integrierte Werkstiic hseleinrichtung IWW 0/180°

fur optimalen Spanefall mit Mittentrennwand aus Stahliblech,
Werkstuckwechselzeit ca. 3,5 s gewichtsabhangig, selbstregelnd
durch selbstlernende Speed-Control.

Transportlast pro Seite 0 - max. 250 kg,

max. 120 kg Gewichtsdifferenz zwischen den beiden Tischseiten.
Je Tischseite vorbereitet fur den Aufbau eines Rundtischpakets

Abstand Spindelaufnahme - Schwenkmittelpunkt IWW maximal 76 mm

Verfahrwege:

X-Achse 630 mm
Y-Achse 400 mm
Z-Achse 360 mm

Wannenspiilung
ausgefihrt mit Kuhimittelanschiuss

NC-Rundtisch, Type ATU 200

eingebaut in die Integrierte Werkstickwechseleinrichtung NW 011807,
mit hydraulischer Klemmung, Haltemoment 1.200 Nm,
Wiederholgenauigkeit £ 5" mit

absolutern, direktem Wegmesssystem ECN 225,

manx, Lastiragheitsmoment 10 kgm?,

Planscheiben-@ 225 mm, mit Zentrier-@ 60 -0,008,

Fixierstift @ 19,05nh6, 4 Befestigungsbohrungen M10.
CHIRON-Standard-Rundtisch-Grundvarrichtung,

Bruckenmafl 800 mm.

Gegenlager mit hydraulischer Klemmung, Haltemoment 800 Nm
Wange mit Anschiusskupplungen und Quick-Lacator,

rundtisch- und gegenlagerseitig.

Schwenkradius 285 mm,

4 bzw. 5. NC-Achse, steckerfertig.

Pneumatikanschluss geregelt fur Sperriuft,

Hydraulikanschluss gesteuert fur Klemmung.

Drehdurchfithrung 2 x 5-fach
rundtischseitig 4 x Hydraulik/Pneumatik, 1 x Pneumatik
gegenlagerseitig 4 x Hydraulik/Pneumatik, 1 x Pneumatik

Zuordnung Arbeitsfeld - Rundtisch
AF1 Rundtisch ATU 200
AF2 Rundtisch ATU 200

Spindelstock doppelspindlig
vorbereitet zur Aufnahme von 2 Hauptspindelmoteren mit Spindeln
Spindelabstand in X-Achse 320 mm

Hauptspindelantrieb mit 2 AC-Motoren

sperriuftbeaufschlagt, mit Uberwachung der Werkzeugspannung
13,0 kW bei 100% ED

33,8 kW bei 10% ED

Drehzahl bis 15.000 min-*

> 12.000 min-' 20% ED

Drehmaoment max. 140 Nm

Drehzahlbeschleunigung von 0 auf 12.000 min-*

oder Abbremsung in 1,3 Sekunden

Bohrieistung 2 x @ 42 mm
Gewindeschneiden 2 x M30
Frasleistung 2 x 250 cm®min
in Stahl E355



Maschinenvorbereitung fir Kithimittel durch die Spinde!
mit Drehdurchfithrung an der Motorhohlwelle
und Hochdruckzufuhrung mit Stromungswéchter.

Hinweis:

Bei SK Ausfuhrung in Form A.

Bei HSK empfehlen wir fur die Werkzeughalter die Verwendung
des patentierten Kihimittelrohres mit Stecksieb.

Vortell: Verminderung der Verstopfungsneigung der
Kuhimittelbohrungen in den Werkzeugan.

Automatischer Werkzeugwechsler

durch robustes, voligekapseltes Pick-up-Kettenmagazin,
Werkzeugplatze 2 x 24

Werkzeugschaft HSK-A 53 DIN 69893

Werkzeug-@ max. 78 mm

Werkzeug-@ bei freien Nachbarplatzen max. 140 mm
Werkzeuglange max. 300 mm

Werkzeuggewicht max. 5,0 kg
Werkzeugwechselzeitca 0.9 s (steuerungsabhangig)
Span zu Span Zeitca. 24 s (steuerungsabhangig)

Vorschubantrieb fiir X-, Y- und Z-Achse

digitale Direktantriebe mit direkten Wegmesssystemen,
oberdruckbeaufschlagt

Eilganggeschwindigkeit 75 - 75 - 75 mimin
Achsbeschleunigung 0.7-10-1249

Automatische zentrale Fettschmierung
inkl. automatischem Reinigungszyklus in der X- und Y-Achse

SIEMENS CNC-Steuerung 840D solution line
inkl. 10.4" TFT Farbbildschirm / Volltastatur / Bedientafel OPG103
Kommandopult schwenkbar

(TGU J NCU 720.3, 1 Kanal}

Bedienoberflache Operate

NC-Arbeitsspeicher 3 MB (frei verfigbar max. 1 B}

(frei verfigbar max. 200 Programme}

fr die Abarbeitung von Teileprogrammen nach DIN 66025
CF-Karte mit Speicherkapazitat 8 GB (frei verfugbar max. 3 GB)

Leistungsanzeige, Betriebsstunden- und Stuckzahler im Bildschirm,
Bildschirmdunkelschaltung, Zugrifisherechtigung uber Schlisselschalter,
NC-Diagnose mit Hilfefunktion, Maschinendiagnose,

USB-Schnittstelle am Kommandopult.

Look-Ahead mit dynamischer Viersteuerung,

arientierter Spindelhalt, Wiederstart im Programm,
Unterpragrammtechnik in Hochsprache und Parameter,
Simultanprogrammierung, Zyklen-Unterstitzung,

Bohrzyklen G81-G89, Bohr- und Frasbilder,

Messen in JOG, M- und T-Funktionen,

Werkzeugkorrekturen fur Geometrie, Verschleil,

4 speicherbare Nullpunkiverschiebungen G54-G5T,

30 Nullpunktverschiebungen Uber G-Funktionen programmierbar,
Werkzeug-Radius-Korrektur mit Schnitipun ktberechnung,
Einfligen von Fasen und Radien, Ubergangsradien,
Koenturzugprogrammierung, Mafistabsfaktor, Spiegein,
Polarkoardinaten, Kreisinterpelation (Vollkreisprogrammierung),
3D-Interpolation, Schraubenlinien-Interpolation.

Senden und Empfangen von CNC-Programmen im vernetzten
Betrieh durch die Verbindung mit logischen Laufwerken wie
z.B. einem Netzwerk,

die Verkabalung zum Netzwerk ist nicht enthalten.

Bedienoberfliche der Steuerung
Sprache Steuerungstexte in deutsch,
chironspezifische Texte in deutsch
und Alarmtexte in deutsch.



CHIRON RemoteLine

fur Ferndiagnose und Teleservice zur Optimierung

des Instandhaltungsprozesses und Verkurzung der
Stérungsbeseitigung durch schnellere Diagnose:

Detaillierte Informationen Uber den Maschinenzustand stehen
zeit- und ortsunabhangig fir interne und wahlweise externe
Experten zur qualifizierten Unterstutzung bereit.

Méglichkeit der Fernbedienung der CNC-Steuerung zur Analyse
von Bedienhandlungen und Unterstutzung bei Problemen.
Zugriffsmoglichkeit auf die SPS zur Diagnose, Storfallbeseitigung und
Programmierung.

Benachrichtigungsservice mittels SMS / E-Mail z.B bei
Auftragsende oder im Storfall.

Einfache Datensicherung durch Nutzung der bestehenden
Infrastruktur im Internet

Sicherer Zugang durch definierte Benutzerrechte,
Zugriffsschutz und Verschlusselung der Daten,

Anbindung Uber Ethernet-Anschluss RJ45.

Der Router wird kostenlos zur Verfugung gestelit
Solite dieses Teil oder dieser Dienst nicht genutzt werden,
wird der Router durch unser Service-Personal ausgebaut.

Wahrend der Gewahrleistungszeit ist diese, auf

CHIRON Remoteline basierende Serviceleistung
kostenfrei. Nach Ablauf der Gewahrleistungszeit besteht
die Moglichkeit einer Verlangerung auf Jahresbasis.

Voraussetzung:
Der Anschluss der Maschine far den Internetzugang tber das hausinterne
Netzwerk ist bauseits bereitzustellen,

CHIRON Wartungsanleitung im Bildschirm
Anzeige der anstehenden Wartung:
Vorwarngrenze = "Wartung vorbereiten”
Warngrenze = "Wartung durchfuhren”
Bearbeitungsstopp = "Wartung nachholen”

Kurzanweisungen far die durchzufahrenden Wartungs-
arbeiten mit grafischen Darstellungen auf
USB-Datentrager

Passwortgeschitzte Bestatigung der ausgefuhrten
Wartungen durch das Wartungspersonal

CYCLE 800
fur die Bearbeitung geschwenkter Flachen,
inkl. Kinematikdaten

Hydraulikaggregat
fur Daverbetrieb
Druck: 200 bar

Betriebsstunden- und Stiickzdhler
im Bildschirm

Steckdose am Kommandopuit
{Ausflhrung siehe "Netzanschiuss der Maschine”)

Schaltschrankkiihler als Tiiraufbaugerit

Signalleuchte fiir 3 Signale
Signal "rot" = Stérung

Signal "weill" = Maschine beladen
Signal "grin” = Maschine lauft

Olfreie Wartungseinheit mit elektrischer Hauptabschaltung
und autornatischem Wasserabscheider,

Drucktberwachung der Luftversorgung

und Feinstfiltrierung 0,01 pm fur Sperrluft

Aufstellelemente

Bei Aufstellung in einer Blechwanne ist das Aufstellen direkt

auf dem Blech der Wanne nicht zulassig. Fur daraus resultierende
Probleme kann keine Gewdhrleistung Obernommen werden.

Die Maschinenunterlagen zur Genehmigung enthalten einen
Vorschiag fur die entsprechende Ausfihrung der Blechwanne.



- Zusatzausriistungen zur Maschine -
- Zusatzausriistung Kiihimittelpaket -

Spaneforderer (Kratzband)
Behalterinhalt 320 |

Pumpenieistung 250 I/min bei 1,4 bar
Kohimittelreinigung Gber Spaltsiebkasten
Spaneforderer Auswurlhthe 1050 mm
Spaneforderer Auswurfrichtung hinten

Kiihimittelanlage KF 400 / FKA 900

{auch fur schiammbildende Werkstoffe z.B. Grauguss, GGG,
Al mit Si >/= 12%)

Behalterinhalt 900 |

ND-Pumpe 100 Vmin bei 2,5 bar bis 250 I/min bei 2,3 bar
energieeffiziente frequenzgeregeite HD-Pumpe
43 Ifmin bei 20 bar bis 37 I/min bei 70 bar

Vario-Druckbegrenzungsventil
fiir 8 programmierbare Druckstufen
fest eingestellt mit 20, 30, 40, 50, 55, 60, 65, 70 bar

Vollstromreinigung uber Kompaktpapierbandfilter KF 400
mit Kahimittelreinigung 50 pm nominal
Doppelschaltfilter im HD-Kreis zum Schutz der Maschine

Briicke fiir Kabel und Schlduche
zwischen Maschine und Kuhimittelanlage

Vorrichtungsspiilung
in der Bearbeitungsstation
ausgefuhrt mit Kohimittelanschluss

- Weitere Zusatzausriistung Kiihimittel -

Spllpistole
auflerhalb der Spritzschutzverkleidung angebracht,
inkl. Magnetventil fur Kahimittelzufuhr

- Zusatzausriistung Absaugung / Léschen -

Absaugaggregat mit Luftreiniger
Absaugleistung 800 m*h

Rauche und Gase, die wahrend der Bearbeitung

entstehen, werden durch dieses Aggregat nicht abgeschieden
In diesem Fall empfehlen wir den Anschiuss an

eine zentrale Absauganlage.



- Zusatzausriistung Pneumatik / Hydraulik -

Werkstiickauflagenkontrolle

{Airsensoring}

zur Grobabfrage

mit energieeffizienter Staudruckabfrage Ober 1 Druckschalter
inkl. pneumatischer und elektrischer Installation

Bemerkung: max. 3 Disen pro Schalter

Bei Rundtisch- und Grundvorrichtungen sind gegebenenfalls
zusatzliche Drehdurchfthrungen erforderlich

Hydraulik Anschluss fiir 200 bar

mit 2 Anschlusskupplungen A+B

und hydraulischer Installation bis Anschluss

auferhalb des Maschinenuntergestells

einschl. Wegeventil zur Ansteuerung

van 1 doppelt wirkenden Spannkreis

mit Druckschalter zur elektrischen Spanndruckkontrolle
und elektr. Steuerung fir Spannung AUF-ZU

Pneumatische Ausrichteinheit

zum Einbau in der Ladestation

bestehend aus:

- Maschinenvorbereitung zum Anbau

- Pneumatische Hubeinheit mit Verriegelung

Voraussetzung:
Gesteuerte Pneumatik
Elektro-Anschiuss fur Abfrage oben

Proportionalventil
2 x pro Tischseite
fur die Programmierung des Spanndrucks

- Zusatzausriistung Messen | Werkzeugbruchkontrolle -

Messtaster fiir automatisches Messen in der Maschine
Blum-Messtaster - Paket TC 52

zur Werkstiockvermessung und

automatischen Maschinenkompensation

Messtaster mit optischem Beriihrungsmodul

und Werkzeugkegel passend zur Maschinenspindel.
Tastereinsatz 50 mm mit Rubin-Kugel & 4
Infrarctempfénger und Interface

Prozessnahes Messen

Software fur Messzyklen und Strategieprogramm

Hinweis:

Zur Ausfihrung von Maschinenkompenzationen mittels Messtaster ist eine
geeignete Messflache an der Maschine bzw. Spannvorrichiung

oder ein optionaler Eichklotz erforderlich.



- Zusatzausrilstung Maschinenbedienung -

Automatische Beladetiir der Spritzschutzverkleidung
"offnend” und “"schliefbend”,
Betatigung Uber Taste am Bedienpult

Walk Switch
- Zusatzausriistung NC-Steuerung -

M-Funktionspaket

M72/M73 und M74/M75: 2 Funktionspaare fur "EIN/AUS einfach”
M78/MT78: Ansteuerung einer Peripherie mit externer Rickstellung
(Verriegelung des Maschinenablaufes)

Variable Spannlogik CHIRON

Zur Definition von verschiedenan Spann- und Lasefolgen,
fur max. 10 Funktionen mit max. 8 Schritten,

unter Ber(icksichtigung von Verztgerungszeiten und
Spannkreisiberwachung wie z. B. Druckschaltern oder
Werkstickauflagekontrolle

Speicherung und spateres Laden der ersteliten
Konfiguration erméglicht schnelles Umrlsten

CHIRON Powersave

zur Energiesinsparung durch Reduzierung des Luft- und
Stromverbrauchs.

Softwarepaket zum gezielten Abschalten von installierten
Verbrauchern wie z. B. Achsmaotaren, Antrieben, Spindeln,
Sperrluft, Airsensoring und Nebenaggregaten in Produktions-
pausen bzw. zu programmierbaren Zeitpunkien mit Hilfe eines
Schichtkalenders.

Definierbarer Zeitpunkt an dem die Maschine bedarfsorientiert
automatisch mit einem variablen "Warmup“-Programm zur
Wiederherstellung der Produktionsbereitschaft beginnt.

SIEMENS Werkzeugstandzeitiiberwachung mit:
Werkzeugplatzerganisation
Schwesterwerkzeugorganisation

Komfort Zyklus Be- und Entladung

Drehen der Rundtischachse(n) wahrend des Spllvorgangs

{falls Optionen NC-Rundtisch(e) und Vorrichtungsspllung installiert).
Einstellen ergonomischer Entnahmepositionen.

Automatisches Abspilen der entladenen Vorrichtung vor Neubeladung
maglich (falls Option Vorrichtungsspllung installiert).

Individuell anwahlbarer Ablauf fir unterschiedliche Operationen oder
Werksticke.

Umdrehungsvorschub
fiur Gewindeschneiden ohne Ausgleichsfutter

- Zusatzausriistung Automation -

Elektrische Lader-Schnittstelle mit Profinet

fur automatisches Ladesystem,

mit PN/PN-Koppler (Slave) im Schaltschrank,

sicherheitsrelevante Signale ausgefihrt mit Profisafe,

geman Dokumentation CHIRON-Lader-Schnittstelle,

bestehend aus: Schaltbild, Signalbeschreibung und Funktionsdiagramm,
Schnittstelle geprift nach CHIRON-Beschreibung,

inkl. Schilisselschalter und Kontrollleuchte im Kommandopult "mit Lader”.

Vom Standard abweichende Ausfiihrung der Schnittstelle, sowie
Inbetriebnahme erfolgen gegen Berechnung nach Aufwand.
Wartezeiten bei der Inbetriebnahme werden abgerechnet.

Hinweis: Bei Roboterbeladung bzw. Verkettung

ist die Maschine zu verankern. Das Verankern kann bei
Bedarf von CHIRON gegen Berechnung nach Aufwand
abernommen werden.

Lader-Schnittstelle fiir Beladung von vorne

Direkte Tiirabfrage
in Position 'gedffnet’

- Zusatzausriistung Maschinenabnahme / Projektausriistung -
Maschinenabnahme in unserem Werk

mit NAS-Teil
inkl. Uberprifung des Lieferumfangs



