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Fortschritt —
am Kundennutzen orientiert

Ganz auf die Erfordernisse unserer Kunden sind die Horizontal-
Bearbeitungszentren CWK 400D und CWK 500D Dynamic ausge-
richtet: noch schneller, zuverlassiger, genauer und wirtschaft-
licher. Fur ein breites Einsatzgebiet im Automobil- und allgemeinen
Maschinenbau haben wir die Nebenzeiten der Bearbeitungszen-
tren der Dynamic-Baureihe maximal reduziert.

Mit Motorspindeln und Drehzahlbereichen von wahlweise 15000 U/min
oder 24000 U/min sind optimale Bedingungen fur die Leichtmetallbear-
beitung geschaffen, ohne die hohe statische und dynamische Steife fur
die Guss- und Stahlbearbeitung einzuschrénken.

Die CWK 400D Dynamic erreichen Spitzenwerte: Eilgangwerte bis
100 m/min und Beschleunigungen bis 15 m/s® Die CWK 500 D Dynamic
stehen mit 82 m/min und 10 m/s? diesen nicht nach.

Innovative Ideen stecken auch im Werkzeughandling. Neben den
bewahrten Turmmagazinen bis 240 Werkzeuge entwickelte Starrag-
Heckert ein neues Kettenmagazin mit 60 oder 80 Speicherplatzen und
paralleler Werkzeuglage zwischen Magazin und Hauptspindel. Auch
dabei ist Dynamik angesagt: in 1,5 s wird das Folgewerkzeug bereit-
gestellt, auf 3,5 s bis 4 s ist die Span-zu-Spanzeit reduziert.

Bei allem technischen Vorsprung sind die 6kologischen Aspekte nicht
vernachlassigt. Durch Schragbettausfihrung und mit Minimalmengen-
schmierung sind beste Bedingungen fur die Trockenbearbeitung garantiert.
Flexibel fur alle Bearbeitungsaufgaben, hochgenau in der Anwendung
und wirtschaftlich im Ergebnis.
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Ein Finalprodukt ist nur so gut,
wie es die Qualitat der Details
zulasst. Diese Tatsache hat
StarragHeckert an den Bear-
beitungszentren der Dynamic-
Baureihe verwirklicht. Alle Bau-
gruppen haben einen extrem
hohen Standard in Technik und

Verfigbarkeit. Rundherum ein Volltreffer

Fundamentfreie Aufstellung
durch kompakte Bauweise mit Kreuzbett
und massereduziertem Sténder

Sichere und extrem schnelle
Spéaneentsorgung

aus dem Arbeitsraum durch Schragbett-
ausfuhrung, Spaneschnecke und Spéanefor-
derer als Voraussetzung fir die Trockenbe-
arbeitung

Hochste Positioniergenauigkeit
P<0,007 mm und Psmax<0,004 mm

in allen Linearachsen durch Profilschienen-
walzfuhrungen

Héchste Eilganggeschwindigkeiten
und geringe Regelzeiten

durch digitale AC-Servoantriebe mit vorge-
spannten Kugelgewindetrieben

Eilgang mit 82 m/min, Beschleunigung
10 m/s? (Option)

Eilgang mit 200 m/min, Beschleunigung
15 m/s? (Option bei Dynamic CWK 400D)

Leistungsstarker Hauptantrieb

in Varianten mit Motorspindel

— Antriebsleistung bis 31 kW, Drehzahlbe-
reich bis 10000 U/min, Werkzeugaufnahme
Steilkegel SK 40

— Antriebsleistung 31 kW, Drehzahlbereich bis
15000 U/min, Werkzeugaufnahme HSK-A 63

— Antriebsleistung 60 kW, Drehzahlbereich bis
24000 U/min, Werkzeugaufnahme HSK-A 63
oder mit Hohlwellenmotor

— Antriebsleistung bis 37 kW, Drehmoment bis
350 Nm, Drehzahlbereich bis 10000 U/min,
Werkzeugaufnahme Steilkegel SK 40

B Dynamischer Palettenwechsel
in8bis9s
durch hydraulischen Drehwechsler

Bedienfreundlicher, drehbarer
Spannplatz

mit 4x90° Indexierung fur Werkstiickrist-
arbeiten wahrend der Maschinenbearbeitung

ﬂ Mehrseiten- und Komplettbearbei-
tung mit NC-Drehtisch

fur hoéchste Genauigkeitsanforderungen
(P<9", Psmax<6") mit Ankoppeleinheit fur
hydraulische Spannvorrichtungen

ﬂ Hochleistungsféhige Prozesssteue-
rung und Prozessiiberwachung

Einsatz CNC-Bahnsteuerung Sinumerik 840 D
oder alternativ mit Fanuc 16i MB und Heiden-
hain iTNC 530, umfangreiche Kontroll- und
Uberwachungseinrichtungen
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Innovatives Werkzeughandling mit
Kettenmagazin, Span-zu-Spanzeiten 3,5 s
bis 4 s, parallele Werkzeuglage zwischen
Speicher und Hauptspindel, Antrieb Gber
AC-Servomotor zur Senkung der Bereitstell-
zeiten fUr das Folgewerkzeug und der Span-
zu-Spanzeiten
Werkzeughandling mit Turmmagazin, platz-
sparende Alternative zum Kassettenmagazin
fur erhdhten Werkzeugbedarf bis 240 Spei-
cherplatze bei geringster Aufstellflache und
hauptzeitparallelem Werkzeugtausch

Aufgabenangepasste Kuhlmittelein-
richtung
Nassbearbeitung mit Kuhlmittelzufihrung
Uber Dusen oder durch Spindelmitte mit
Forderdruck bis 80 bar oder Trockenbear-
beitung mit Minimalmengenschmierung

Wartungsarme Fettschmierung
fur Motorspindel und Tischbaugruppe

Erweiterung zu Fertigungszellen und Fle-
xiblen Fertigungssystemen mit Rund- und
Linearspeicher fur die Werkstuckpaletten



StarragHeckert hat es verstan-
den, wirtschaftliche Faktoren
mit 6kologischen Anforderun-
gen optimal zu vereinen. Die
CWK 400D und CWK 500D er-
reichen nicht nur Spitzenwerte
bei Kostensenkung und Quali-
tatsverbesserung sondern auch

bei Einhaltung umweltgerech- OkonOmle und Ok0|og|e In

ter Produktion. Opt|ma|er Verblndung

Kompaktaufbau mit Kosteneinsparung

Die kompakte Bauweise der CWK 400D
und CWK 500 D Dynamic mit einem Kreuz-
bett, das alle Baugruppen trégt, ist die Vor-
aussetzung fur den Kompletttransport, die
fundamentfreie Aufstellung und die sofortige
Betriebsbereitschaft. So werden Fundament-,
Transport- und Montagekosten gespart und
mit der Fertigung noch friiher begonnen. Alle
Hauptbaugruppen haben beste Dampfungs-
eigenschaften und eine sehr geringe War-
meausdehnung. Damit ist eine schwingungs-
freie Bearbeitung mit hoher Leistung
garantiert. Zur raschen und sicheren Spéne-
ableitung aus dem Arbeitsraum ist das
Maschinenbett in Schragbettausfuhrung
gestaltet. Die damit verbundene Vermei-
dung von Warmestau schafft ideale Bedin-
gungen fir die Trockenbearbeitung.

Hervorragende Prozessstabilitat

Sehr hohe Lauf-, Positionier- und Dauer-
genauigkeit werden durch optimal dimen-
sionierte Profilschienenwalzfihrungen in
allen Linearachsen garantiert. Inkrementale,
direkte Langenwegmesssysteme mit Ab-
standscodierung sind in Aluminium-Gehéau-
sen gekapselt und mit Druckluft beauf-
schlagt. So sind die Messsysteme vor
Spéanen, Kihimittel und Verunreinigungen
geschutzt. Fur die NC-Drehachse kommt
ein inkrementales, abstandscodiertes, ge-
kapseltes Winkelmesssystem zum Einsatz.

Hoéchste Maschinengenauigkeit

In Verbindung mit der CNC-Steuerung sind
Fertigungstoleranzen und Temperaturaus-
wirkungen kompensierbar. Durch die Prazi-
sion der Baugruppenfiihrungen wird eine
Positionsunsicherheit P<0,007 mm und eine
Positionsstreubreite Psmax < 0,004 mm in
allen Linearachsen und eine Psmax < 6" in
der Drehachse erreicht. Genauigkeiten am
Werkstiick sind damit in der Klasse IT5/IT6
realisierbar.

Umweltgerechte Produktion

Das technische Konzept der CWK 400D
und CWK 500D Dynamic beriicksichtigt
konsequent die Einhaltung der 6kolo-
gischen Anforderungen. Die Olverlust-
schmierung gehort der Vergangenheit an.
Durch die Fettschmierung fur die Hauptspin-
del und die Tischbaugruppe und Zentral-
schmierung fir die Kugelgewindegetriebe
und fur die Profilschienenwalzfiihrungen
sind Wartungsarbeiten stark reduziert.
Absolute Dichtheit zum Hallenboden verhin-
dert ein Eindringen von Kihlmittel und
Hydraulikdl. Das wurde erreicht durch ein
Maschinenbett, das alle Funktionsbaugrup-
pen tragt und hermetisch abdichtet.




Maschinenaufbau in
Kreuzbettbauweise mit Schrégbett

CWK 400 D in Ausfiihrung mit Brandschutz-
paket fur die Bearbeitung mit Schneidol

Die vlieslose Kuhlmittelaufbereitung mit
Vakuumspaltsieb und Rickspulfilter fir den
Hochdruckkreislauf verhindert aufwandige
Entsorgungsarbeiten von Sondermdill.

Schnelle und sichere Spéneentsorgung aus dem Arbeits-
raum zur Verhinderung von Warmestau

Dem Zerspanwerkstoff angepasst sind als
Option die Ausfiihrungen mit Vakuumrotati-
onsfilter oder Schwerkraftfilter lieferbar.

Auch im Sinne der Okologie und Bedien-
freundlichkeit sind Schwalldusche im Arbeits-
raum mit Kuhlmittelférdermenge 70 I/min
und Spulpistole am Spannplatz jeweils zur
Sé&uberung von Werkstiick sowie Vorrichtung
und eine Emissionsabsaugung in die Bear-
beitungszentren integriert.

Speziell fir die Bearbeitung von Magnesium-
legierungen sind die Bearbeitungszentren mit
einem Brandschutzpaket, bestehend aus
Loschanlage, Explosionsschutz und Absau-
gung ausgeristet.



Die Nebenzeiten beeinflussen
wesentlich die gesamte Werk-
stickbearbeitungszeit. Sie wei-
ter zu senken, war eine Auf-
gabe bei der Entwicklung der
Dynamic-Bearbeitungszentren.
So konnten die Nebenzeitan-
teile der Haupt- und Vorschub-

antriebe sowie des Werkzeug- Wle dle Nebenzeltsen kung

und Werkstickhandlings uber-

durchnittlich reduziert werden. Zur HauptsaChe erd

Leistungsstarker Hauptantrieb

Kennzeichnend fir die CWK 400D und
CWK 500 D Dynamic ist das hochdynami-
sche Verhalten des Hauptantriebes. Mit ei-
ner massereduzierten und fettgeschmierten
Motorspindel werden wahlweise Drehzahlen
bis 15000 U/min und 24 000 U/min bei Leis-
tungen von 31 kW erreicht.

Selbst flir die Schwerzerspanung hat
StarragHeckert eine weitere Losung. Leis-
tungen von 37 kW bei Drehmomenten von
350 Nm sichert dabei ein Hohlwellenmotor.
Optimal ist die Voraussetzung fur die Nass-
bearbeitung. Wahlweise ist die Kiihimittelzu-
fuhrung Uber verstellbare &uBere Kugeldi-
sen oder durch Spindel- und Werkzeugmitte
moglich. Mit einem Férderdruck bis 80 bar
ist die absolute Spénebeseitigung beim
Kernbohren garantiert.
KuhImitteltemperierung und Temperatur-
kompensation der axialen Spindeldehnung
beeinflussen die Maschinengenauigkeit sehr
positiv.

Fur die Leichtmetallbearbeitung haben die
CWK 400D und CWK 500D Dynamic
beste Voraussetzungen

Mit der Minimalmengenschmierung werden
ideale Arbeitsergebnisse fir die Trockenbe-
arbeitung geschaffen. Schnell und sicher
funktioniert das Spannen und Ldsen der
Werkzeuge mit Aufnahme Hohlschaftkegel
HSK-A 63 oder Steilkegel SK 40 mittels
Hydraulikzylinder und Tellerfederpaket.

Das Ausblasen des Spindelkonus und der
inneren Kuhlmittelzufiihrung der Werkzeuge
mit Druckluft wahrend des automatischen
Werkzeugwechsels und Werkzeugkegel-
spllung als Option verhindern Verunreinigun-
gen und schalten damit negative Einflisse
auf die Bearbeitungsqualitéat aus.

Dynamischer Vorschubantrieb

Digitale AC-Vorschubantriebe und vorge-
spannte Kugelgewindetriebe sichern kurze
Positionierzeiten, minimale Regelzeiten,
maximale Eilgangwerte und eine hohe Sta-
bilitat im Vorschubantriebsbereich. Sie
sind die kostensparende Alternative zu den
Linearantrieben und reduzieren die Neben-
zeiten Uberdurchschnittlich mit Eilgangen
wahlweise von 40 m/min bis 100 m/min und
Beschleunigungen bis 15 m/s?.

Optimale Arbeitsbedingungen mit Kihimittel durch
Spindelmitte und Uber &uBere Dusen



CWK Series

Schneller und sicherer Palettenwechsel

Sicher, komfortabel und superschnell ist der
Palettenwechsel. In 8 bis 9 s erfolgt der Aus-
tausch der Werkstlickpaletten durch einen
hydraulisch arbeitenden Drehwechsler.
Wahrend der Bearbeitung werden auf dem
Spannplatz die Werkstiicke auf-, um- oder
abgespannt.

Palettenwechsel in <8 s (CWK 400 D) und <9 s
(CWK 500 D) mit hydraulischem Drehwechsler

Die serienmafig drehbare Ausfiihrung des
Spannplatzes mit 4x90° Indexierung erhoht
wesentlich den Bedienkomfort.

Die Komplettbearbeitung sichert der NC-
Drehtisch. Dieser ist fir hochste Qualitats-
anforderungen ausgelegt und garantiert
eine Positionsunsicherheit P<9" und
Positionsstreubreite Psmax<6".

Fur hydraulische Werkstiickspannvorrich-
tungen ist der NC-Drehtisch optional mit
einer Ankoppeleinrichtung und unterschied-
lichsten Druckstufen erweiterungsféhig.



In klrzester Zeit das richtige
Werkzeug automatisch an der
genauen Arbeitsstelle zu ha-
ben, zeichnen moderne Werk-
zeug-Speichersysteme aus. Aber
daruberhinaus sind noch eine
groRe Speicherkapazitat, eine
Ristzeitreduzierung, geringer
Platzbedarf und ein hoher
Bedienkomfort gefragt. All die-
sen Anforderungen entspricht
das Werkzeughandling der
Dynamic-Bearbeitungszentren.

Hochste Innovation
beim Werkzeugwechsel

Modernes Kettenmagazin

Der Bearbeitungsaufgabe ist das Werkzeug-
handling ideal angepasst. Ob Ausflihrung
mit Kettenmagazin fur 60 und 80 Werkzeuge
oder mit Turmmagazin fur 120 bzw. 240
Werkzeuge, die Span-zu-Spanzeit betragt
mit Eilgangerhéhung nur 3,5 s bis 4 s fiur
Werkzeuge mit 10 kg Masse, 160 mm
Durchmesser und bis 350 mm bzw. 400 mm
Lange. Der Doppelarmgreifer ist auf3erhalb
des Arbeitsraumes angeordnet und damit
frei von Kuhlmittel- und Spéaneeinfliissen.
Die erhdhte Umlaufgeschwindigkeit des
Kettenmagazins senkt die Bereitstellzeit des
Folgewerkzeuges auf 1,5 s. Ein Aspekt, der
besonders bei der Leichtmetallbearbeitung
von sehr grof3em Vorteil ist.

Spindelparallele Anordnung der Werkzeuge im
Kettenmagazin sichert Span-zu-Spanzeit 3,5 s

Bewéhrtes Turmmagazin

Geringere Aufstellflache

— hochste Werkzeugdichte am Werkzeug-
turm, nur 0,25 m? Aufstellflache/Turm
= 60 Werkzeuge

Reduzierung der Ristzeiten

— manueller Werkzeugtausch am Turmma-
gazin wahrend der Bearbeitung und inner-
halb des automatischen Wechselprozesses

— jedes Werkzeug ist an seinem Platz
wechselbar

— volle Belegung des Turmmagazins ohne
freie Nachbarplatze

Verringerung der Werkzeugwechselzeiten

— héchste Dynamik beim Werkzeughandling
durch Uberlagerung der Bewegungen des
Werkzeugzubringers und der Turm-Dreh-
bewegung

— Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugzu-
bringers 100 m/min




N Dynamischer Werkzeugwechsel
zwischen Hauptspindel und Turmmagazin

Erhohte Funktions- und Arbeitssicherheit

— die parallel zur Hauptspindel angeordneten
Werkzeuge im Turmmagazin minimieren die
Bewegungen beim Werkzeugwechsel

— Formschluss am Werkzeuggreifer wahrend
des Wechselprozesses

— feste Platzcodierung zur Verhinderung von
Crash

Optimale Arbeitsablaufe

— variable Werkzeug-Beschickungsstrategien
fur die Turmmagazine, zum Beispiel:

— in technologischer Reihenfolge

—in Zuordnung zum Turm oder Werkzeug-
aufnahmekamm

— unter Beachtung der Zuordnung von Ersatz-
werkzeugen

— verfahrensbezogene Werkzeugbestiickung

Hoher Bedienkomfort

— Bildschirmanzeige der Werkzeugfolge zur
Verhinderung von Programmunterbrech-
ungen

— Sicherung der Werkzeugdaten bei allen
Bedienhandlungen

— Einfacher und gefahrloser manueller Werk-
zeugwechsel

— sichere visuelle Werkzeugschneidenkon-
trolle fur alle Werkzeuge

— Werkzeugidentifikation mit Ubertragung der
Werkzeugdaten auf 2. NC-Bedientafel am
Magazin (Option)

CWK Series



Mit geringen Aufwendungen
an Zusatzeinrichtungen wer-
den bereits groRe Effekte in
der Fertigung erreicht. Eine
kombinierte Spann-/Schwenk-
vorrichtung reduziert die An-
zahl der Werkstickaufspan-
nungen und senkt damit die
Stuckkosten.

Intelligente CNC-Steuerungen

StarragHeckert bietet auch bei den CNC-
Steuerungen hohe Flexibilitat. Entsprechend
der Kundenwiinsche und der Fertigungsauf-
gabe sind die Bearbeitungszentren mit den
hochmodernen CNC-Steuerungen Sinume-
rik 840D, Fanuc 16i MB oder Heidenhain
iTNC 530 ausristbar: Die CNC-Steuerun-
gen in Verbindung mit integrierter PLC und
der digitalen Antriebstechnik SIMODRIVE
611D bzw. ALPHA sind fir hochste Bearbei-
tungsgenauigkeit und Produktivitat ausge-
legt. Umfangreiche Steuerungsoptionen
wie Splineinterpolation, Shapingbearbeitung,
Frasen von Zylinderbahnen, Handbedien-
tafel mit elektronischem Handrad und ein
Formenbaupaket erweitern das Einsatzge-
biet und verbessern den Bedienkomfort.
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Ubersichtlicher Hauptbedienstand
mit CNC-Bedienblende

Dokumentation
auf der Steuerung

Wartungs- und
Servicefunktionen

Optimales Service- und Diagnosesystem

Ganz auf die Verbesserung der Maschinen-
verflgbarkeit, die Senkung der Wartungs-
kosten und eine schnelle Fehlerdiagnose
ist die modularen Service-Softwarelésung
HECVIEW orientiert. Sie ist eine Erweite-
rung der bestehenden Visualisierung und
setzt mit Standardprogrammen auf beste-
hende Systeme auf.

Die virtuelle Maschinendokumentation be-
inhaltet sechs mogliche Module:

Modul Dokumentation auf der Steuerung

- Transport-, Aufstell- und Inbetriebnahme-
anleitung
Bedienungsanleitung
Programmieranleitung

- Wartungsanleitung
Ersatzteillisten

- Anleitungen fur Zukaufbaugruppen
Stucklisten
Stromlaufplane, Hydraulik- und
Pneumatikpléane

+ Zusammenstellungszeichnungen

Modul Firmeninformation
- Anschriften
Kontakte

Erweiterte
Diagnose

Modernste CNC-Steuerungen
fur alle Anforderungen

EMAIL- und
SMS-Funktionen

Datenschreiber
und Statistik

[ T i |

Schaltschrank offnen
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Baugruppe, an der eine Priifung erfolgen soll,
wird dargestellt
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Betreffende Stelle im Stromlaufplan wird angezeigt
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Modul Wartungs- und Service-

funktionen

- Wartungsaufgabe

- Verantwortlichkeit

- Wartungsdauer
Notwendige Teile/Material
Quittiermoglichkeit, Wartungsprotokoll
Link zur Wartungsanleitung

Modul Erweiterte Diagnose
Fehlernummern mit Text und Beschreibung
in Datenbank
Bediener gelangt anhand der Fehlernum-
mer per Softkey Uber die Steuerungsober-
flache in die erweiterte Fehlerdiagnose
Datenbank ist verlinkt mit Schaltpléanen,
Abbildungen, Informationen, Funktionen

- Typische Fehlerquellen werden unter An-
gabe von Ort und MalRnahmen zu deren
Beseitigung visualisiert

Modul E-Mail- und SMS-Funktionen
Freie Definition der Ereignisse, die eine
E-Mail oder SMS ausldsen

+ Adressverwaltung mit benutzerspezifi-
scher Zuordnung der zu versendenden
Meldungen

Modul Datenschreiber und Statistik
Langzeiterfassung von Maschinendaten
zur Aufdeckung von Schwachstellen fur
rasche Gegenmafinahmen bei Stérungen
Speicherung von Fehlern, Betriebszustan-
den, Grenzwertlberschreitungen, Spindel-
leistungen, Vibrationen und durchgefiihrten
Handfunktionen




StarragHeckert besitzt das
Know-how und die Erfahrung
fur die Projektierung und Pro-
duktion von Fertigungszellen
und Flexiblen Fertigungssyste-
men fur die bedienerarme Pro-
duktion. Bereits vor 30 Jahren
baute das Unternehmen eines
der ersten Flexiblen Fertigungs-
systeme der Welt.

Paletten-Rundspeicher

Kompakt in der Ausfiihrung und damit platz-
sparend besitzt der Rundspeicher 6 Spei-
cherplatze und 1 Spannplatz. Angetrieben
wird er durch einen AC-Servomotor.

Zur besseren Bedienung ist der integrierte
Spannplatz fir die Werkstlck-Rustarbeiten
dreh- und indexierbar.

Schnell und sicher werden die Werkstlickpalet-
ten vom Spannplatz in den Rundspeicher nach
dem Drehwechsler-Prinzip eingeschleust.
Nach dem gleichen Funktionsprinzip erfolgt
auch das Einwechseln vom Speicher direkt
in den Arbeitsraum der CWK 400D und
CWK 500D Dynamic.

Die CNC-Steuerung der Maschine steuert
den Rundspeicher und Gbernimmt die Palet-
tenverwaltung.

Bedienerarme Fertigung mit Paletten-Rundspeicher

Kostengunstiger Kompakt-Paletten-
linearspeicher

Der Speicher ist im Aufbau eine kompakte
Transporteinheit in Containerform. Die Mo-
dule Paletten-Transporteinrichtung, Spann-
platz fir Rustarbeiten und 10 Speicherplatze
in 2 Etagen fur die Zwischenlagerung der
Werkstuckpaletten sind bereits montiert und
justiert. Aufwéndige Montagearbeiten am
Aufstellort entfallen. Durch Verkirzung der
Aufstellzeit und der Aufstellflache ist diese
Speicherform eine kostengiinstige und platz-
sparende Alternative.

Paletten-Linearspeicher

Mit einer groReren Anzahl an Speicher- und
Spannplétzen ist dieses Speichersystem aus-
gerlstet. Platzsparend sind die Speicherplatze
in beliebiger Anzahl in 3 Etagen angeordnet.
Der Palettentransportwagen tbernimmt den
automatischen Transfer zwischen Spannplatz,
Speicherplatz und Bearbeitungszentrum.
Hohe Fahrgeschwindigkeit, kurze Anfahr- und
Bremszeit des Transportwagens garantieren
geringe Rustzeiten. Die eigenstéandige NC-
Steuerung des Transportwagens erhoht den
Bedienkomfort und reduziert den Einrichteauf-
wand. Die Querfordereinrichtung am Wagen
sichert eine beidseitige Ubergabe und Uber-
nahme der Werkstlickpaletten und somit eine
hohe Flexibilitdt im Zellenaufbau. Schnell,
sicher und unter guten ergonomischen Bedin-
gungen erfolgen die Rustarbeiten am Spann-
platz. Zum Auf-, Um- und Abspannen der
Werkstiicke, zum Umristen der Vorrichtun-
gen sowie fur einfache Messoperationen ist
der Spannplatz drehbar und mit 4 x 90° Inde-
xierung.

CWK 500D Dynamic mit Kompakt-Linearspeicher

Flexible Fertigung ist erweiterbar
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Direkte Werkzeugbruchkontrolle am Bruchindikator

Bedienerarme Flexible Fertigungssysteme

Auch im Systemgeschaft ist StarragHeckert der
kompetente Partner. Die CWK 400D und CWK
500D Dynamic haben geeignete Schnittstellen
fir den automatischen Werksttick- und Informa-
tionsfluss und damit beste Voraussetzungen fir
den Ausbau zu Flexiblen Fertigungssystemen.

Prozessorientierte Kontroll- und Uber-
wachungseinrichtungen

Als Voraussetzung fir die bedienerarme
Produktion und zur Einschrankung manueller
Kontrollarbeiten stehen umfangreiche Kon-
troll- und Uberwachungseinrichtungen zur
Auswahl. Dazu zahlen die Werkzeugstand-
zeit- oder Stuckzahliberwachung.

Verschlei an Werkzeugschneiden wird durch die
Auslastung des Hauptantriebes Uberwacht. Zur
Vermeidung von Drehzahliiberschreitungen er-
folgt die stéandige Kontrolle der in der Werkzeug-
liste pro Werkzeug vorgegebenen Drehzahl.

Die direkte Werkzeugbruchkontrolle ist tiber
einen Bruchindikator mit Pneumatikzylinder
gesichert. Ein 3D-Messtaster uberwacht die
Bearbeitungsqualitdt und Gbernimmt sicher
und schnell die Nullung der Werkstlicke, die
Aufmalimessung sowie die Schnittaufteilung.
Die steuerungsintegrierte Werkzeug- und Pro-
zessliberwachung ARTIS ermittelt Verschleif3
und Bruch am Werkzeug und Uberwacht die
Maschinenantriebe.

Zur Optimierung der Stand- und Bearbeitungs-
zeit durch Vorschubanpassung ist die Ausris-
tung mit ARTIS Adaptiv Controll-System vor-
teilhaft.

Zusatzeinrichtungen erh6hen den
Wirkungskreis

Mit einem Minimum an Aufspannungen eine
komplette Werkstiickbearbeitung zu sichern,
ist das Ziel der modernen Fertigungstechno-
logie. Die kombinierte Spann-/Schwenkvor-
richtung ist ein gelungener Beitrag in diese
Richtung. In nur einer Spannlage wird zum
Beispiel eine komplette Feinbearbeitung er-
reicht. Die hydraulische Vorrichtung garantiert
eine sichere und schnelle Werkstuckauf-
spannung mit Lageriiberwachung und Auf-
lageprufung und eine prazise Werkstiick-
drehung in die gewiinschte Position.

Durch den Wegfall von Umspannarbeiten
und -fehlern lassen sich die Prozesssicher-
heit sowie die Bearbeitungsqualitét erhohen
und die Rustaufwendungen reduzieren.



Arbeitsraum

1
.,

|

180

50

L T1T71T 7

1000

>120

CWK 400D Dynamic

200

f
1
T V=TT 17

L
O

CWK 500D Dynamic

a mm 400 %400 500 x 500

b (Option) mm (500 %400) (630x500)

c mm 700 800

d mm R 740 R 850

e/ Langsweg mm + 325 + 375

f/ Senkrechtweg mm 650 750

o/ Querweg mm 650 700

h mm 385 450

i mm 50 100

j mm 95 bei Motorspindel 95 bei Motorspindel
mm (80 bei Hohlwellenmotor)

k mm 30 80

| mm 150 + 0,013 200 = 0,013

m mm 50 100

n mm R 350 R 383

p mm 750 900

g/ql mm 700/315 800/380

r mm 30 80

S mm 650 750

Klammerwerte = Sonderausfuhrung



Maschinenbereiche:

1

Arbeitsraum

Palettenwechsel
Werkzeugwechsel, Ketten- und
Turmmagazin (240 Platze)
Handeinlegeplatz fir Werkzeuge
Servicetur

Bedientableau CNC-Steuerung
Elektroschrank
Kuhlmittelbehalter
Spanefdrderer
Arbeitsraumschutz

Spannplatz
Sicherheitseinrichtung Spannplatz
Hauptschalter

Rundspeicher mit 6 Palettenplatzen

Elektroanschluss
Luftanschluss
Hauptbedienstelle
Bedienstelle

Platzbedarf
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mit Turmmagazin 240 Platze




Technische Daten

CWK 400D Dynamic

CWK 500D Dynamic

NC-Drehtisch

Aufspannflache/Lochpalette DIN 55201 mm 400 %400 (500 x400) 500 %500 (630 x500)
Eingabe- und Anzeigefeinheit Grad 0,001 0,001
Max. Belastung kp 400 500
Max. Umdrehung U/min 100 100
Storkreisdurchmesser mm 700 800
Automatischer Palettenwechsel
Anzahl wechselbarer Paletten 2 2
Max. Palettenwechselzeit 5 8 9
Verfahrwege
Stander-Langsbewegung X mm 650 750
Support-Senkrechtbewegung Y mm 650 750
Tisch-Querbewegung Z mm 650 700
Arbeitsspindel/Motorspindel
Antriebsleistung 100% ED kW 19 19
Antriebsleistung 40 % ED kW 31 31
Drehmoment 100 % ED Nm 165 165
Drehmoment 40 % ED Nm 200 200
Werkzeugaufnahme HSK-A 63 (SK 40) HSK-A 63 (SK 40)
Drehzahlbereich U/min 50...15000 (24 000)* (10000) 50...15000 (24 000)* (10000)
Durchmesser im Vorderlager mm 75 75
Erhohte Antriebsleistung /Hohlwellenmotor (Option)
Antriebsleistung 100 % ED kW 24 24
Antriebsleistung 40 % ED kW 37 37
Drehmoment 100 % ED Nm 230 230
Drehmoment 40% ED Nm 350 350
Automatischer Werkzeugwechsel
Kettenmagazin
Magazinspeicherplatze 60 (80) 60 (80)
Max. Werkzeugdurchmesser mm 160 160
Max. Werkzeuglange mm 350 400
Max. Werkzeugmasse kg 10 10
Max. Kippmoment Nm 10 10
Max. Span-zu-Spanzeit s 5 (4/3,5) 6 (4)
Turmmagazin (Option)
Magazinspeicherplétze 120/240 120/240
weitere Daten analog Kettenmagazin
Verfahrgeschwindigkeit
Vorschubbereich, stufenlos m/min 1...40 (82/100) 1...40 (82)
Eilgang m/min 40 (82/100) 40 (82)
Beschleunigung m/s? 7 (10) (15/15/12) 7 (10)
KihImitteleinrichtung
Zufuhrung durch Spindelmitte
Férdermenge I/min 30/27/24 30/27/24
Druck bar 30/40/50/ (80) 30/40/50/ (80)
Zufuhrung uber Disen
Fordermenge I/min 50 50
Druck bar 2 2
Kuhlmittelbehélter | 900 900
Maschinengenauigkeit/ VDI - DGQ 3441
Linearachsen X,Y und Z
Positionsunsicherheit P mm < 0,007 < 0,007
Positionsstreubreite Psmax mm < 0,004 < 0,004
NC-Drehtisch
Positionsunsicherheit P sec <9 <9
Positionsstreubreite Psmax sec <6 <6
Nettomasse kg 12800 15000
CNC-Steuerung Sinumerik 840 D Sinumerik 840 D
alternativ Fanuc 16 i MB Fanuc 16 i MB

Heidenhain iTNC 530**

Heidenhain iTNC 530**

Rundspeicher (Option)

Speicherplatz, Anzahl

6

6

Spannplatz, Ausfiihrung

dreh- und 4 x90° indexierbar

dreh- und 4 x90° indexierbar

Palettenanzahl im Gesamtsystem, max.

8

8

Linearspeicher (Option)

NC-Transportwagen

schienengebunden, mit Querférderer und Hubeinrichtung

Spannplatz dreh- und 4 x90° indexierbar dreh- und 4 x90° indexierbar
Speicherplatze, Ausfiihrung 3 Etagen 3 Etagen
Anzahl nach Bedarf nach Bedarf

Kompakt-Linearspeicher (Option)

NC-Transportwagen

schienengebunden, mit Querférderer und Hubeinrichtung

Spannplatz dreh- und 4 x90° indexierbar dreh- und 4 x90° indexierbar
Speicherplatze, Ausfiihrung 2 Etagen 2 Etagen

Anzahl 10 10
Palettenanzahl im Gesamtsystem, max 10 10

* 60kW/66 Nm bei 40 % ED,
** Einschrankungen bei Option

Klammerwerte = Sonderausfiihrung




Kundennutzen als Herausforderung

StarragHeckert — ein erfolgreicher Name in der Werkzeugmaschinenindustrie, ver-
folgt bei all seinen Entwicklungen ein klares Ziel: Ihnen als Kunde ein Bearbeitungs-
zentrum anzubieten, welches nicht nur den heutigen technischen Anforderungen ge-
recht wird, sondern auch jenen von morgen.

Speziell in den Marktsegmenten Automobilbau, Werkzeug- und Formenbau, allge-
meiner Maschinenbau, Flugzeugbau sowie Energietechnik kénnen wir lhnen ein
breites Spektrum an ein- und mehrspindligen, drei- bis fiinfachsigen Bearbeitungs-
zentren anbieten.

Wirtschaftliche Bearbeitung Ihrer Werkstiicke mit hochmodernen Werkzeugmaschi-
nen ist lhr Nutzen. Komplettldsungen aus einer Hand sind unsere Herausforderung.
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