TECHNISCHE DATEN DER WERKZEUGMASCHINE

tn Inkrementen von 1U/min.

Tischgrofie . 410x900mm Anzabil der Snirdotdrohachi A nten von 1U/mir

A - Anza er Spindeldrehzahlen . utomatische Drehzahiwahl je
&f;lzfsr:)ahrweg . 560mm - nach Werkzeug und Werkstiick)
Spindeistockverfahrweg Werkzeugmagazin-Aufnahmekapazitit ® 16 Werkzeuge, *30 Werkzeuge
(Y-Achse) * 419’?’“ Werkzeuganwahl eDirekte Anwahl auf kiirzestem Weg
(Sgixgle"::fckverfahrwea ° 381mm Werkzeugschaft . CAT. #40

: R Max. Werkzeugdurchmesser (] @90mm
Abstand zwischen Spindelkopf und . ~
Tischoberflache ® 100~481mm *280'....6”§.?.mm ‘Wenn benachbarte Werkzeugstation #00mm
Abstand zwischen den Standern . 480mm loer ist .
Tischtragfahigieit . o 300k ‘I.Vlax. Werkzeuggewicht by 8kg
(bei gleichmiBiger Belastung) g Max. Werkzeugldnge, (ab MeRiinie) . 250mm
Tischhdhe ab Boden * .. 780mm - Frésleistung . 3850m3/mm {Aluminium)
Eilvorschubgeschwindiékeit . }im;g:g ;ngs:A Bohrleistung . “ ¢40mm (Aluminium)
Schnlttvorschub . TG00 i fewtlndebot;rle:'stung [} M20xP%§;n7rE\(/AAlum|mum)
; eistungsaufnahme .
Hauptmotor ......................
{Dauerbetrieb/30-Minuten-Betrieb) * AC3.7kW (6PS)/5.5kW (7.5PS) Aufstellflache . 1930x2345mm
Stellkegel ] 1ISO'Nr.40 Gesamtmaschinenhdhe
( """" 60" bis 6O0GUmin (ab Sockelunterseite) $ o 2 630mm..,
Jsindeldrehzahl . *100~10000U/min. Maschinengewicht . 4200kg
*Sonderausstattung

TECHNISCHE STANDARDDATEN FUR MAZATROL CAM M-2 ‘

Programmsprache . MAZATROL-Sprache NC-Eingabe im EIA/1SO-Code (Sonderausstattung)
Anzahl der gesteusrten Drei Achsen gleichzeitig (X, Y und Z)/Positionlerung, . g
Achsen * Linear- und Kreisinterpolation Lochstreifen code . &Sfjﬁgj&f g?;slcsr%?:,%
Befehlssystem . Absolut (Einzelbetrieb: absolut und inkremental} Positicnierung (GOO), Linearinter-
Eingabesystem . Daten- und Menueingabetaste Steuerungsant . ;()glgzﬂogo(goﬂ und Kreisinterpolation
Klei Eingabeinkrement . 0.001 mm
Steuerbare Achsen L] f 4A)§2;esre1n(>(<>,(Y\,/Z)z. “A)
Max. programmierbares Maf L] +0909.998 mm ¢ Tl
N i Max. Speicherzeilen: 580 (~"20290) (250/1. Programm) Gleichzeitig . 3 Achsen
Speicherkapazitit * Max . Speicherprogramme: 16 {*1
Ei .y Befehlssystem e  Absolut (G90}/Inkremental (G91)
Furtivi . . X-, Y- und Z-Achse 12 m/min/1 ~5000 mm/min
128 Speichersitze (H: Werkzeuglinge,
Werkzeugkorrektur .
Werkzeugkatalog . Max. 84 Verschidene Fraserdaten 9 D: Werkzeugdurchmesser}
Werkzeughbestiickung . Automatische Zuordnung und Positionieren in der Werkzeugbiichse Werkzeugdaten - . Wie in MAZATROL-Sprache
Max. 160 Werkzeug daten fiir die Werkzeugliste, wie Durchmesser Max. Korrekturbetrag 3 +99699.999 mm
A yrkzeugdaten . Langenkorrektur, Druckkraft, Schneidleistung, Werkzeug. )
- Standzeit usw. kénnen eingestellt werden. 160 Einstellungen (T: derzeitige
. M . B Werkzeugfunktion e Werkzeugbiichse-Nr. E: néchste
Werkzeugkorrektur . Automatische Werkzeugléngen- und- Durchmesserkorrektur Werkzeughiichso-Nr )
Material speicherung ® 15 Werkstoffe kdnnen gespeichert werden {7 bereits vom Werk gespeichert} K: y . . 0.001 rm, *0.001°
Schnittbedingungen . Automatische Bestimmung anhand von Werkzeugen und Werkstoffen Eingabeinkrement X, ¥, Z,*A. R, 1.J,K)
g Automatische Berechnung der optimalen Werkzeugbahn anhand des Max. programmierbares +99999.999 mm *+99999.999°
Bewegungshefehle ¢ Endprofils und des Werkzeugs MaB ® X.Y.Z,*A/R.1J.K)
E;:?::L:?g;:;:x;’:hme"' und Unter- Programmnulipunkteinstallung und Nullpunktverschiebung fiir X, Y, und 6 Sghllitevqrschubgesch- 331%3%?55;6:/?}?5000 mm/min
: 12 Betriebsarten: Aufbohren, Gegenbohren, Reiben, Gewindebohren,
Wahi der Bearbeitungart (] f ’ ' GQ0O0: 0~899 um,
PUNKT Vollbohen Hinterbohren usw. Losekorrectur A GO1: 0~65535 um
Wahl der Bearbeitungsmusters e 7 Muster: Punkt, Tangente, Quadrat, Gitter, Kreis usw.
; : Bandspeicherkap e 60m,*2560m, *1070 m, *2160.m
Wahl der Bearbeitungsart ® 9 Betrigbsarten: Linie Mitte, Linie rechts, Linie innen, Anfasen rechts usw.
LINIE Max. Anzahl von . 128
Waht der Bearbeitungskontur e 3 Arten: Quadrat, Kreis, Beliebig Programmen
Wahl| der Bearbeitungsart ® 7 Betriebsarten: Planfrisen,.Fingerfrasen, Taschenfrisen, Schlitzfrisen usw. Uberpriifen der Werkzeugbahn
PLAN - e Programmiiberpriifung o (zweidimensional, dreidimensional mit
Wahl der Bearbeitungskontur ‘e 3 Arten: Quadrat, Kreis, Beliebig Drehung und VergréRerungsfunktion)
*3D. - 2 1/2-dimensionale Formbearbeitung in vier Bearbsitungsarten: , 3-stelliges M-Wort, 3-stelliges B-Wort
3D-Programmierung ¢ Parallel, Rotations, Normal und Regelflachenbearbeitung. Zusatzfunktion (Tischgchaltung) g
Positionsanzei Derzeitige Position, Maschinenkoordinatenwerte, Grundkoordinatenwerte , | Sonstige Functionen: Einze]g,ati wahlweiser Halt, Testlauf, wahl-
ge . A R
restliche Verfahrstrecke, Endpunkt usw weiser Satzsprung, Bezugspunktriickkehr (G27~G30), Verweilzeit
{G04), Unterprogramm-{G22, G23), Uberprifen der genauen Posi-
. -Nr., Einheit-Nr. -Nr., Spindeldrehzahl,
Befehlsanzeige . Programm-Nr., Einheit-Nr., Werkaeug-Nr., tionierung (G04, G61), Positionierung aus einer Richtung (G60),
- -Ach £ . -
Vorschubgeschwindigkeit, Spindel- und Z-Achsenbelastung usw Einstellung des Werkstiickkoordinatensystems (G64~G68}, *User
Alarm . Bildschirmanzeige von ca.’200 Alarmen durch Angabe der Macro (GB5, 66, 67), Festzyklus (G71~77, GBO~87, GBO), Spiegel-

entsprechenden Nummer sowie Informationen fiir NC und Maschine.

bild, *Schraublinienbearbeitung.
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