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CHIRON Group SE

Mng Bezeichnung
CNC-Fertigungszentrum FZ 08 S Magnum

1

KreuzstraBe 75
78532 Tuttlingen, Deutschland Dr.-Ing. Claus Eppler

Tel. +49 7461 940-0
www.chiron-group.com

Baujahr: 2007

Zustand: Teiltberholt
Baujahr: 2007

Entsprechend nachfolgend beschriebenem Umfang

Bohrleistung in St60 @ 12 mm

Gewindeschneiden M 8

Frasleistung in St 60 30 cm3/min.

Fahrstandermaschine mit Starrtisch
Fuhrungen mit Langzeitfettschmierung

Digitaler Hauptantrieb mit Spindel

sperrluftbeaufschlagt,

mit Uberwachung der Werkzeugspannung

7,0 kW bei 100 % ED
9,0 kW bei 25% ED

Drehzahl bis 30.000 min-; 11 Nm
Drehzahlbeschleunigung von Abbremsung 0 auf 30.000 min-1
Oder Abbremsung in 1,9 Sekunden

Verfahrwege:

X-Achse 450 mm
Y-Achse 270 mm
Z-Achse 310 mm

Automatischer Werkzeugwechsel
durch robustes, vollgekapseltes Pick-up-Kettenmagazin,
mit mechanischem Auffahrschutz und Kegelreinigung

Uber Blasluft
Werkzeugplatze
Werkzeugschaft
Werkzeug-o

Werkzeug-2

bei freien Nachbarplatzen
Werkzeuglange
Werkzeuggewicht
Werkzeugwechselzeit
Span-zu-Span-Zeit

Geschéftsfiihrende Direktoren
Carsten Liske (Vorsitzender)

Vanessa Hellwing

Bernd Hilgarth

Vorsitzender des Verwaltungsrats
Dr. Armin Schmiedeberg

40
HSK-A 40 DIN 69893
max. 47 mm

max. 100 mm
160 mm

max. 1,2 kg (max. Magazinbeladung 20 kg)

ca. 0,8 s (steuerungsabhangig)
ca. 1,9 s (steuerungsabhangig)

Deutsche Bank AG, Albstadt

Kreissparkasse Tuttlingen

USt-ID-Nr. DE142929767
Steuer-Nr. 21060/52168
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Starrtisch mit Spanewanne

fur optimalen Spanefall bei Nass- und Trockenbearbeitung
Aufspannflache 770 x 290 mm?2

mit Rasterbohrbild M16 x @ 15 H7 x 50 mm
Tischbelastung max. 500 kg

Digitaler Vorschubantrieb fur X-, Y- und Z-Achse mit MaRstabspaket
mit Direktantrieben und direkten absoluten WegmefRsystemen
Uberdruckbeaufschlagt in allen Achsen

Eilganggeschwindigkeit in X-, Y- und Z-Achse 75 m/min

Beschleunigung X-Achse 1 g, Y-Achse 1,5 g und Z-Achse 2 g

Bemerkung:
Unter normalen Umstanden muss die Maschine nicht am Boden verankert
werden. (Bei glatten Boden empfehlen wir eine Verankerung.)

SIEMENS CNC-Steuerung 840D

(PCU 50/ NCU 573.5, bis 12 Mel3kreise fiir Freiformfrasen, 1 Kanal)
inkl. 10,4" TFT Farbbildschirm / Volltastatur OP010S
Bedientafellogik Windows NT/XP

NC-Arbeitsspeicher 3 MB (erweiterbar bis 6 MB)

(frei verfigbar max. 200 Programme)

fur die Abarbeitung von Teileprogrammen nach DIN 66025
Festplatte mit ca. 2 GB zur freien Verfiigung
Leistungsanzeige im Bildschirm,

Betriebs-und Stiickzahler im Bildschirm,
Bildschirmdunkelschaltung,

Look Ahead mit dynamischer Vorsteuerung,
Bellshape-Beschleunigungsrampe,

Software-Endschalter,

Zugriffsberechtigung tber Schlisselschalter fur
Werkzeugkorrekturen, NC-Programmanderungen

und Maschinenparameter,

orientierter Spindelhalt,

Umdrehungsvorschub,

Wiederstart im Programm,

Unterprogrammtechnik in Hochsprache und Parameter,
Simultanprogrammierung,

Zyklen-Unterstitzung,

Bohrzyklen G81-G89,

Bohr- und Frésbilder,

M- und T-Funktionen,

Werkzeugkorrekturen flir Geometrie, Verschleif3,

4 speicherbare Nullpunktverschiebungen G54-G57,

30 Nullpunktverschiebungen tiber G-Funktionen programmierbar,
Werkzeug-Radius-Korrektur mit Schnittpunktberechnung,
Einfigen von Fasen und Radien,

Ubergangsradien,

Konturzugprogrammierung,

MafRangabe metrisch oder inch,

Maflstabsfaktor,

Spiegeln,
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Polarkoordinaten,
Kreisinterpolation (Vollkreisprogrammierung),
3D-Interpolation / Schraubenlinien-Interpolation,

Abarbeiten groBer CNC-Programme uber V24 Schnittstelle,
Universal-Schnittstelle RS 232C (1x V24) seitlich am Kommandopult,
USB-Schnittstelle am Kommandopult,

Ethernetanschluf? RJ45 im Kommandopult,

NC-Diagnose mit Hilfefunktion,
Maschinendiagnose

3-Bedienerebenen mit 3 Schliisseln

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.

CHIRON Wartungsanleitung im Bildschirm

Anzeige der anstehenden Wartung:

- Vorwarngrenze = "Wartung vorbereiten"

- Warngrenze = "Wartung durchfiihren"

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

Betriebsstunden- und Stiickzahler
im Bildschirm

Steckdose 230 V
am Kommandopult

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

Spritzschutzverkleidung zur Vollkapselung des Arbeitsraumes
mit Beladetire, elektrisch abgesichert,

inkl. auswechselbaren Sicherheitsfenstern;

Arbeitsraumabdeckung und Vollkapselung mit Edelstahllamellen,
Hohe 2070 mm Uber Boden, inkl. Maschinenleuchte

Signalleuchte auf Spritzschutzverkleidung fiir 3 Signale

Signal "rot" = Storung
Signal "wei3" = Maschine beladen
Signal "grin" = Maschine lauft
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Spéaneférderer (Kratzband)

Auswurfhdhe 490 mm mit Kithimittelanlage,
Behélterinhalt 100 ltr.

Pumpenleistung 110 Itr./min. bei 1,3 bar
KuhImittelreinigung Uber Spaltsiebkasten

Schaltschrankkihler
als Turaufbaugeréat

Olfreie Wartungseinheit

mit automatischem Wasserabscheider,
Druckiberwachung der Luftversorgung
und Feinstfiltrierung 0,01 um fir Sperrluft

Aufstellelemente

Bei Aufstellung in einer Blechwanne ist das Aufstellen direkt

auf dem Blech der Wanne nicht zuldssig. Fur daraus resultierende
Probleme kann keine Gewéahrleistung lbernommen werden.

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

Spulpistole

Maschinenvorbereitung

fur Kahlmittel durch die Spindel,

Abdichtung in der HSK-Spannzange,
Drehdurchfuihrung an Motorhohlwelle,
Hochdruckzufiihrung mit eingebautem Schmutzfanger
und Strdomungswachter,

Magnetventil programmierbar tiber NC-Programm
(nicht nachristbar)

Spéaneférderer (Kratzband)

anstelle Standard-KuhImittelanlage
Auswurfhéhe 490 mm,

Behalterinhalt 100 |,

Pumpenleistung 110 I/min bei 1,3 bar
KuhImittelreinigung Uber Spaltsiebkasten

Vorrichtungsspilung inkl. KihImittelanschluss
(fur S-Maschinen)

Automatische Beladetir der Spritzschutzverkleidung
"6ffnend" und "schlieRend", Betatigung Uber Taste am Bedienpult

Walk Switch

Automatische zentrale Fettschmierung
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NC 2-Achsen-Rundtisch mit Direktantrieb
komplett installiert, bestehend aus:
- NC 2-Achsen-Rundtisch, Typ ZASD 160
mit digitalen Direktantrieben durch wassergekihlte Torque-Motoren
- 4. + 5. NC-Achse steckerfertig
4. Achse kleinstes Inkrement 0,001°
5. Achse kleinstes Inkrement 0,001°
- Grundplatte zum Aufbau auf Maschinentisch
- Pneumatik-Anschluf3, ungesteuert

4. NC-Achse +/-180°,

Teilgenauigkeit + 12" mit direktem, absolutem Mef3system,
Spindeldrehzahl 250 min-1;

5. NC-Achse 360°,

Teilgenauigkeit + 12"mit direktem, absolutem Mel3system,
Spindeldrehzahl 250 min-1;

Spitzenhéhe 220 mm, Planscheiben-@ 100 mm,

mit Zentrierbohrung @ 30+0,012,

Fixierstift @ 10h7, 4 Befestigungsbohrungen M8,
sperrluftbeaufschlagt,

mit Wasserkiihlungsaggregat

Vorbereitung fur Nullpunktspannsystem
System 3R

Mal3stabspaket

Uberdruckbeaufschlagt in allen Achsen
X,Y,Z=450x 270 x 310 mm
(Thermodrive aus Grundmaschine entféllt)

Mechanische Laderschnittstelle
Durchbruch in rechter Seitenwand.

mit pneumatischer Hubtire,
elektrisch verriegelt.

Direkte Turabfrage

fur automatische Beladetur,
in Position 'gedffnet’

(bei automatischer Beladung)

Elektrische Laderschnittstelle mit Profibus - Siemens

an S-Maschine bei Beladung durch Seitenwand

(mechanische Machbarkeit muss fur die jeweilige Baureihe gepruft werden)
fur automatisches Ladesystem,

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

gemalf Dokumentation CHIRON-Laderschnittstelle,

bestehend aus: Schaltbild, Signalbeschreibung und Funktionsdiagramm,
Schnittstelle gepriift nach CW-Beschreibung,

inkl. Schlusselschalter und Kontrolleuchte im Kommandopult "mit Lader".

Vom Standard abweichende Ausfiihrung der Schnittstelle, sowie

Inbetriebnahme erfolgen gegen Berechnung nach Aufwand.
Wartezeiten bei der Inbetriebnahme werden abgerechnet.
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Empfohlene Ausbaustufen der Maschine:

- Modifikation der Seitenwand

- Werkzeugstandzeitiberwachung

- Werkzeugbruchkontrolle

- Vorrichtungsspulung

- Spaneférderer, wenn nicht bereits in Grundmaschine
- Werkstiickauflagenkontrolle / Airsensoring

- Automatische Zentralschmierung

Hinweis:

Bei Roboterbeladung bzw. Verkettung ist die Maschine zu verankern. Das
Verankern kann bei Bedarf von Chiron gegen Berechnung nach Aufwand
Ubernommen werden.

Werkstlickauflagenkontrolle

(Airsensoring)

mit 1 Differenzdruckschalter,

inkl. pneumatischer und elektrischer Installation sowie
energieeffizienter Abschaltung wahrend der Bearbeitung
Bemerkung: max. 3 Dusen pro Schalter

Voraussetzung:

Bearbeitete Flachen oder Alu-Druckguss

(nicht auf Formtrennung oder Auswerfermarken),

kein Grauguss.

Bei Rundtisch- und Grundvorrichtungen sind gegebenenfalls
zusatzliche Drehdurchfiihrungen erforderlich.

Absauganschluss

fur kundenseitige Absaugung des Arbeitsraumes,
mit Anschluss @ 200 mm oben an der Maschine
und elektrischer Vorbereitung im Schaltschrank

Pneumatik und Hydraulik Anschlisse

Maschinenfarbe
Zweikomponenten-Strukturlack - 3-farbig
fenstergrau nach RAL 7040
grauweil} nach RAL 9002
basaltgrau nach RAL 7012

Pneumatik-Anschluss (A + B)

fur pneumatische Spannvorrichtung

Ein elektrisch gesteuerter Pneumatik-Anschluf3

fur doppelt wirkende Spannzylinder; ein Druckregler;
Spanndruckkontrolle mittels Differenzdruckschalter

(bei Druckéanderung entfallt Druckschalter-Nachfiihrung)
Pro Anschluss

Pneumatikanschluss gesteuert
einfach wirkend fir pneum. Spannvorrichtung.

Spannkraftiiberwachung
2-6 bar einstellbar.
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Ausbaustufen der Sinumerik 840D

Bearbeitung in geschwenkter Ebene (CYCLE 800)

fur die Bearbeitung raumlich geschwenkter Flachen

mit 3 Linearachsen und 2 Zusatzachsen.

- 5-Achs-Transformation
Die Bearbeitungsaufgabe wird vollsténdig in kartesischen
Raumkoordinaten mit kartesischer Position programmiert.
Die daraus resultierenden Positionierbewegungen
aller 5 Achsen werden steuerungsintern berechnet.

(fir Siemens 840 D)

MCIS DNC

Option zum Senden und Empfangen von CNC-Programmen
im vernetzten Betrieb. Die Programmubertragung erfolgt
auf Bedienerinitiative an der Sinumerik.

Die netzwerkabhangige Client-Software (z. B. UNIX, Novell,
Windows NT) und die Verkabelung zum Netzwerk ist nicht
enthalten.

Voraussetzung: PCU 50

CHIRON Werkzeugstandzeitiberwachung mit:

- Werkzeugplatzorganisation

- Schwesterwerkzeugorganisation

- Arbeitsfeldorganisation tber 4-stellige Programm-Nr. im Bildschirm (nur
bei Maschinen mit mehreren Arbeitsfeldern)

- Geometrieiberwachung beim Werkzeugaufruf

Werkzeuge

Werkzeuge missen ausgewuchtet werden

nach DIN 69 888, Gutestufe G 6, 3, in 2 Ebenen,
bei max. Betriebsdrehzahl
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