CHIRON Group

Datenblatt Nr. 20385302 / 15.10.2024 CHIRON Group SE

Pos
1000

1040

1060

1080

1100

1120

1140

1160

1180

Mng Bezeichnung

1

1

Vertikales CNC-Fertigungszentrum CHIRON MILL 800

Zustand: Teiluberholt
Baujahr: 2004

Entsprechend nachfolgend beschriebenem Umfang

Fahrstandermaschine mit Starrtisch
Maschinenunterbau mit integrierter Spaneausbringung nach links
Linearfihrungen mit Langzeitfettschmierung

Hauptspindelantrieb mit AC-Motor

7,5 kW bei 100 % ED

22,5 kW bei 10 % ED

Drehzahlbereich: 20 - 9.000 min-1 - 140 Nm

Bohrleistung in St 60 g 42 mm (mit Wendeplattenbohrer)
Gewindeschneiden M 30
Frasleistung in St 60 600 cm3/min.

Spritzschutzverkleidung mit vollgekapseltem Arbeitsraum
mit Beladetur, elektrisch abgesichert, geeignet fiir Kranbeladung
Hbéhe 2500 mm Uber Boden, inkl. Maschinenleuchte

Starrtisch mit Spanewanne
Aufspannflache 1400 x 550 mm?2

mit 3 T-Nuten 2 x 18 H12,1x 18 H8
Tischbelastung max. 1200 kg

Verfahrwege:

X-Achse 800 mm

Y-Achse 500 mm

Z-Achse 550 mm (plus Abstand Spindelaufnahme zu
Aufspannflache geman Datenblatt)

Automatischer Werkzeugwechsler
Werkzeugplatze 24

Werkzeugschaft Steilkegel 40 DIN 69871 + 72
Werkzeug-g  max. 75 mm

Werkzeug-g bei

freien Nachbarplatzen max. 125 mm
Werkzeuglange max. 280 mm

Werkzeuggewicht 4 kg

Vorschubantrieb fur X-, Y- und Z-Achse

digitale Direktantriebe mit indirektem absolutem WegmefRsystem
(kein Referenzpunktanfahren)

Eilganggeschwindigkeit 60 m/min in allen Achsen

(Unter normalen Umstanden muss die Maschine nicht am Boden verankert
werden. Bei glatten Boden empfehlen wir eine Verankerung)
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SIEMENS CNC-Steuerung 840D

(PCU 50/ NCU 572.4, 6 MeRkreise, 1 Kanal)

inkl. 10,4" TFT Farbbildschirm / Volltastatur OP010S
Bedientafellogik Windows NT

NC-Arbeitsspeicher 256 KB

(frei verfigbar max. 200 Programme)

fur die Abarbeitung von Teileprogrammen nach DIN 66025
Festplatte mit ca. 2 GB zur freien Verfligung

Bohrzyklen G81-G89

Bohr- und Fréasbilder

M- und T-Funktionen

Kreisinterpolation (Vollkreisprogrammierung)
Wiederstart im Programm

Unterprogrammtechnik in Hochsprache und Parameter
Simultanprogrammierung

Konturzugprogrammierung

Zyklen-Unterstltzung

Polarkoordinaten

Werkzeugkorrekturen fir Geometrie, Verschleil?
Werkzeug-Radius-Korrektur mit Schnittpunktberechnung
Ubergangsradien

4 speicherbare Nullpunktverschiebungen G54-G57

30 Nullpunktverschiebungen tber G-Funktionen programmierbar
3D-Interpolation / Schraubenlinien-Interpolation
Bildschirmdunkelschaltung

Spiegeln

Maf3stabsfaktor

Einfiigen von Fasen und Radien

Universal-Schnittstelle RS 232C (1x V24) seitlich am Kommandopult
USB-Schnittstelle am Kommandopult

Ethernetanschluf3 RJ45 im Kommandopult

orientierter Spindelhalt

Abarbeiten grolRer CNC-Programme Uber V24 Schnittstelle
MafRangabe metrisch oder inch

Software-Endschalter

NC-Diagnose

Maschinendiagnose

absolute, indirekte Wegmel3systeme

Leistunganzeige im Bildschirm

Umdrehungsvorschub

Look Ahead mit dynamischer Vorsteuerung

CHIRON Powersave

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

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

Anzeige der anstehenden Wartung:

- Vorwarngrenze = "Wartung vorbereiten"

- Warngrenze = "Wartung durchfthren”

- Bearbeitungsstopp = "Wartung nachholen”
Kurzanweisungen fir die durchzufiihrenden Wartungs-
arbeiten mit grafischen Darstellungen auf CD-ROM,
Passwortgeschiitzte Bestatigung der ausgefiihrten
Wartungen durch das Wartungspersonal.

Automatische zentrale Fettschmierung

Betriebsstunden- und Stiickzahler
im Bildschirm

Steckdose 230 V
am Kommandopult

Schaltschrankkthler als Taraufbaugerat

Steckbuchse fir tragbares Mini-Handrad
ohne "NOT-HALT" Taste,
am Kommandopult

Aufstellelemente

Bei Aufstellung in einer Blechwanne ist das Aufstellen direkt

auf dem Blech der Wanne nicht zulassig. Fir daraus resultierende
Probleme kann keine Gewahrleistung tlbernommen werden.

Die Maschinenunterlagen zur Genehmigung enthalten einen
Vorschlag fur die entsprechende Ausfiihrung der Blechwanne.

Signalleuchte auf Kommandopult fir 3 Signale
Signal "rot" = Stérung

Signal "weil3" = Maschine beladen

Signal "griin" = Maschine lauft

Spaneférderer (Kratzband)
Auswurfhéhe 1050 mm, Auswurf nach hinten,
Behalterinhalt 150 Itr., Hebepumpe mit 250 Itr/min bei 1,5 bar

Thermodrive bei indirektem Wegmef3system
Spulpistole

Tragbares Mini-Handrad

fir konventionelles Verfahren,

ohne "NOT-HALT" Taster,

inkl. AnschluRkabel 900 mm. (Somit ist das Erreichen

der "NOT-HALT" Taste im Kommandopult jederzeit gewahrleistet)

Werkzeuge

Werkzeuge miissen ausgewuchtet werden

nach DIN 1SO 1940, Gutestufe G 2,5, in 2 Ebenen, bei max.
Betriebsdrehzahl
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Maschinenfarbe
Zweikomponenten-Strukturlack - 3-farbig
fenstergrau nach RAL 7040

blau nach NCS S2050-R80B
basaltgrau nach RAL 7012

Dokumentation gemaf den CE-Vorgaben der Erstauslieferung
1-fache Ausfertigung der Sicherheitsvorschriften

im DIN A4 Ordner in Deutsch

und 1 x auf USB-Datentrager im Dateiformat PDF Komplett
Sprache Bedienung / Sicherheit in Deutsch
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