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Vertikales CNC-Fertigungszentrum CHIRON MILL 800

Zustand: Teiluberholt
Baujahr: 2004

Entsprechend nachfolgend beschriebenem Umfang

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

Lieferumfang:

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

Ausstattungspaket NC-Schwenkkopf - 12.000 min-t

Motorspindel fur Schwenkkopf, Fettschmierung

12,5 kW bei 100 % ED

34,0 kW bei 10 % ED, wassergekuhlt

Drehzahlbereich 20 - 12.000 min-1 - 140 Nm

Drehzahlbeschleunigung und Abbremsung von 0 - 12.000 min-* jeweils 0,9
S

Werkzeugspannung Uber Tellerfedern, I6sen hydraulisch
Werkzeugaufnahme fir HSK-A 63 DIN 69893

Werkzeugmagazin ausgelegt fir Werkzeughalter HSK-A 63 DIN 69893
Bohrleistung @ 42 mm (mit Wendeplattenbohrer),

Gewindeschneiden M30, Frasleistung 600 cm3/min in St 60

NC-Schwenkachse + 100°

- 30 U/min, Auflésung 0,001°

- Wiederholgenauigkeit + 10" mit direktem Messsystem

- Antriebsdrehmoment 280 Nm

- mit hydraulischer Klemmung, Haltemoment d. Klemmung 1400 Nm

Hydraulikaggregat

fur Dauerbetrieb Druck: 210 bar einschl. Wegeventilen und
Druckstufe zur Ansteuerung der Schwenkkopfklemmung und
Loseeinheit fur Werkzeugspanner

Aussenkuhlung, Pumpleistung 20 Itr./min bei 4 bar
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5-Achs-Fraspaket
fur die Bearbeitung raumlich gekrimmter oder geschwenkter Flachen
mit 3 Linearachsen und 2 Zusatzachsen (TRAORI & CYCLE 800).
- 5-Achs-Transformation mit Werkzeugorientierung
und Werkzeugnachfiihrung. Die Bearbeitungsaufgabe wird
vollstandig in kartesischen Raumkoordinaten mit
kartesischer Position und Orientierung programmiert.
Die daraus resultierenden Bewegungen aller 5 Achsen werden
steuerungsintern Uber die 5-Achs-Transformation berechnet.
- 5-Achs-Werkzeuglangenkorrektur. Die Léange des Werkzeugs wird
automatisch in die Achsbewegung eingerechnet und korrigiert.
- Orientierter Werkzeugriickzug. Bei Bearbeitungsunterbrechung
(z. B. Werkzeugbruch) kann das Werkzeug orientiert
und definiert zuriickgezogen werden.

Verfahrwege:

X-Achse 800 mm

Y-Achse 480 mm

Z-Achse horizontal 715mm / vertikal 630 mm

Automatischer Werkzeugwechsler
Werkzeugplatze 60

Werkzeugschaft HSK A 63 DIN 69893
Werkzeug-g max. 75 mm

Werkzeug-g bei

freien Nachbarplatzen max. 160 mm

Werkzeuglange max. 320 mm

Werkzeuggewicht 4 kg

Werkzeugwechselzeit ca. 1,5 s (steuerungsabhéngig)
Span-zu-Span-Zeit ca. 5,0 s (steuerungsabhangig)

Vorschubantrieb fur X-, Y- und Z-Achse

digitale Direktantriebe mit indirektem absolutem WegmefRsystem
(kein Referenzpunktanfahren)

Eilganggeschwindigkeit 40 m/min in allen Achsen

SIEMENS CNC-Steuerung 840D

(PCU 50/ NCU 572.5, 6 Mel3kreise, 1 Kanal)

inkl. 15" TFT Farbbildschirm

Volltastatur KB 483 C / Maschinensteuertafel MCP 483 C
Bedientafellogik Windows XP

NC-Arbeitsspeicher 256 KB

(frei verfugbar max. 200 Programme)

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

Bohrzyklen G81-G89

Bohr- und Frasbilder

M- und T-Funktionen

Kreisinterpolation (Vollkreisprogrammierung)

Wiederstart im Programm

Unterprogrammtechnik in Hochsprache und Parameter
Simultanprogrammierung

Konturzugprogrammierung

Zyklen-Unterstltzung
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Polarkoordinaten

Werkzeugkorrekturen fir Geometrie, Verschleild
Werkzeug-Radius-Korrektur mit Schnittpunktberechnung
Ubergangsradien

4 speicherbare Nullpunktverschiebungen G54-G57

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

Spiegeln

Mafstabsfaktor

Einfigen von Fasen und Radien

Universal-Schnittstelle RS 232C (2x V24) seitlich am Kommandopult
Ethernetanschluf3 RJ45 im Kommandopult

orientierter Spindelhalt

Abarbeiten grol3er CNC-Programme Uber V24 Schnittstelle
Mafangabe metrisch oder inch

Software-Endschalter

NC-Diagnose

Maschinendiagnose

absolute, indirekte WegmeRsysteme

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.

CHIRON Wartungsanleitung im Bildschirm

Anzeige der anstehenden Wartung:

- Vorwarngrenze = "Wartung vorbereiten"

- Warngrenze = "Wartung durchfiihren"

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

Betriebsstunden- und Stiickzahler
im Bildschirm

Steckdose 230 V
am Kommandopult

Schaltschrankkthler als Turaufbaugerat
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Signalleuchte auf Kommandopult fir 3 Signale

Signal "rot" = Storung
Signal "wei3" = Maschine beladen
Signal "grin" = Maschine lauft

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

Aufstellelemente

Bei Aufstellung in einer Blechwanne ist das Aufstellen direkt

auf dem Blech der Wanne nicht zulassig. Fur daraus resultierende
Probleme kann keine Gewahrleistung tibernommen werden.

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

Produktionspaket mit HD-Pumpe
bestehend aus:

- Spaneforderer (Kratzband)
Auswurfhéhe 1050 mm, Auswurf nach hinten,
Behalterinhalt 150 |, Hebepumpe mit max. 300 I/min bei 1,3 bar

- Kihlmittelanlage
Behalterinhalt ca. 1000 I,
mit ND-Pumpe 200 I/min bei 2,1 bar bis 250 I/min bei 1,8 bar
und HD-Pumpe 20 I/min bei 30 bar, Schragbettfilter
Fabr. Polo, Doppelschaltfilter
mit Kihlmittelreinigung 50 um nominal
inkl. Wannenspulung (bei Y480 mm bzw. 500 mm)

- Stromungswaéchter in IK-Leitung

- Maschinenvorbereitung

fur innenspilende Werkzeuge durch die Spindel

nach DIN 69871 Form A40 oder DIN 69893 HSK A63*.
Mit Drehdurchflihrung an der Motorhohlwelle,
Feuchtigkeitssensor zur Uberwachung von Leckage,
Hochdruckzufihrung mit eingebautem Schmutzfanger,
Magnetventil programmierbar Giber NC-Programm.

* Bei HSK A63 empfehlen wir fuir die Werkzeughalter die
Verwendung unseres patentierten Kuhlmittelrohres mit Stecksieb.
Vorteile: - Verminderung der Verstopfung der
Kuhlmittelbohrungen in den Werkzeugen.

- Reduzierung des Verschleil3es der

O-Ring-Dichtung in der Spannzange.

Vorrichtungsspulung inkl. Kihlmittelanschluss
(fur S-Maschinen)

Spulpistole

Automatische zentrale Fettschmierung
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Absauganschlul3

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

Malstabspaket

Uberdruckbeaufschlagt in allen Achsen

X, Y, Z =800 x 500 x 550 mm

bei NC-Schwenkkopf Y, Z =480 x 715/ 630 mm

Sperrluftanschluss 0,6 bar
VergrolRerte Scheiben in den Fronttlren, Sicherheitsglas
Technologiepaket Drehbearbeitung von der Stange

Drehspindel

Motorspindel wassergekihlt, horizontal angebaut,

mit Hohlwelle als Stangendurchlaf’ bis max. g 65 mm

14,1 KW bei 100 %, 42,5 kW bei 5 % ED

Drehzahlbereich 15 - 4.500 min-1 - 90 Nm

mit direktem MeRsystem und hydraulischer Klemmung 800 Nm,
Spannzangenaufnahme mit integrierter hydraulischer Léseeinheit,
Hydraulikaggregaterweiterung fir Spannen / Losen Spannzange
und Spindelklemmung inkl. Hydraulikanschluss

NC-Schlitten fur Stangenvorschub

Geschwindigkeit 60 m/min,

Hub max. 1.100 mm, abhangig von der Spannvorrichtung
inkl. NC-Achse Steckerfertig

NC-Wender mit Nullpunktspannsystem

zur Bearbeitung der 6. Seite, aufgebaut auf NC-Schlitten

inkl. NC-Achse Steckerfertig

inkl. Rundtischklemmung hydraulisch,

inkl. Pneumatikanschluss, ungsteuert fir Sperrluft.

Technische Beschreibung NC-Wender :

Teilgenauigkeit £15", max. Spindeldrehzahl 45 min-1,

mit hydraulischer Klemmung, Ansteuerung tber NC-Programm,

Technische Beschreibung Nullpunktspannsystem

2x Spannmodul NSE 75x100

Stichmaf3 150 +/-0,01 mm

Entriegelungsdruck 6 bar extern (Andocken eines Pneumatikschlauches
notwendig)

Medienlbergabe A/B und Sperrluft

Spannstock mit Schnittstelle fir Nullpunktspannsystem
Hub pro Backe: 8 mm

spannen/lésen pneumatisch

Spannkraft max. 1.200 dN
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CHIRON Lasercontrol Single F500

min. Werkzeugdurchmesser > 1 mm,

zur Werkzeugbruchkontrolle,

zur autom. Werkzeugvermessung,

zur autom. Maschinenkompensation in 2 Achsen,

mit prozel3nahem Messen, Software fiir Mef3zyklen und
Strategieprogramm,

inkl. Prifdorn mit Werkzeughalter

inkl. Sender und Empfanger, Schmutzblende mit Verschluf3

Abfrage Stangenende

Kabinendurchbruch links
fur Stangenzufihrung

Bemerkung:

Die Maschine ist kundenseitig nach dem Ausrichten am Boden zu
verankern.

Bei Stangenléangen > 800 mm ist ein hydrostatischer Stangenlader (Option)
erforderlich.

Maschinenuntergestell in Hockerausfuhrung, ohne Starrtisch

Zusatzlich erforderlich: Vorrichtungsspilung, Hydraulikaggregat,
Abfuhr der Fertigteile

Stangenfihrung mit hydrodynamischer Lagerung

fur eine Stange,

Stangenlange bis 1600 mm von @ 4 bis @ 65 mm.

Optimale Werkstofffiihrung durch wechselbare Fihrungskanéle, manuelle
Beladung.

Stangenvorschub und Reststiickauszug erfolgt Giber das Chiron
Fertigungszentrum,

Restiick min. 70 mm,

Mechanische Laderschnittstelle, elektrische Laderschnittstelle mit
Anpassung, Aufstellung, Inbetriebnahme und Dokumentation.

Pneumatikgreifer mit Transportband
im Arbeitsraum rechts angeordnet.

Ein Pneumatikgreifer Gbernimmt das
fertigbearbeitete Teil und legt es auf dem
Transportband ab. Das Band wird ca. mit
der Teilelange getaktet.

Ausgefuhrt wie folgt:

Pneumatikanschlul? gesteuert,

Greifer mit Formspannbacken
Transportband, Lange ca 1 m
KuhImittelrtickfihrung in die Maschine.

CHIRON Werkzeugstandzeitiberwachung mit:
- Werkzeugplatzorganisation
- Schwesterwerkzeugorganisation

Ethernetanschluf3 RJ45 am Schaltschrank
anstelle im Kommandopult
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Tragbares Mini-Handrad

fur konventionelles Verfahren,

ohne "NOT-HALT" Taster,

inkl. AnschluRkabel 900 mm. (Somit ist das Erreichen

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

CHIRON Variable Spannlogik

zur Definition von verschiedenen Spann- und Losefolgen,
fur max. 10 Funktionen mit max. 8 Schritten,

unter Berucksichtigung von Verzégerungszeiten und
Spannkreisiiberwachung wie z. B. Druckschaltern oder
Luftauflagekontrolle.

Die Abspeicherung und das spétere Laden der erstellten
Konfiguration ermdglicht schnelles Umristen.

Werkzeuge
Werkzeuge missen ausgewuchtet werden
nach DIN 69 888, Gitestufe G 6, 3, in 2 Ebenen, bei max. Betriebsdrehzahl

Maschinenfarbe
Zweikomponenten-Strukturlack - 3-farbig
fenstergrau nach RAL 7040

fernblau nach RAL 5023
basaltgrau nach RAL 7012

Dokumentation gemal 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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