CNC-Prazisionsmaschinen

Paos. Menge Artikel Beschrelbung Preis

200 1 Vertlkales CNC-Doppelspindelzentrum DZ 15 W
Wartungsarm
Maschine Nr. 258-17

Bohrleistung in St 60 2 x @ 36 mm (mit Wendeplattenbohrer)
Gewindeschneiden 2xM24
Frasleistung in St 60 2 X 150 cm¥min.,

Lisferumfang:

Fahrstiandarmaschine in Stahl-Beton-Verbundkonstruktion
mit Werkstilckwechselsinrichtung

Geeignet fur Trockenbearbeitung mit optimalem Spanefall
Flhrungen mit Langzeitfettschmierung

VCDZ15WDS

300 1 Mauptspindelantrieb mit 2 AC-Motoren

9,5 kW bei 100 % ED
14,0 kW bei 15 % ED
Drehzahlbereich: 20 - 10.500 min-! - max. 90 Nm
VC01100760

400 1 verfahrwege:

X-Achse 300 mm
Y-Achse 400 mm
Z2-Achse 425 mm mit variabler Werkzeugwechselebene

Spindelabstand in X-Achse 250 mm
VCO1102050

500 1 Sp#nesicherer Automatischer Werkzeugwechsler

Werkzeugplatze 2x12

Werkzeugschaft Steilkegel 40 DIN 69871 + 72
Werkzeug-@ max. 65 mm

Waerkzeug-a bei

freien Nachbarplatzen max. 175 mm

Werkzeuggewicht max. 2,5 kg (5,0 kg an 2 Platzen)
Werkzeugwechselzeit ca. 0,9 s (steuerungsabhéngig)
Span-zu-Span-Zeit ca. 2,1 s (steuerungsabhéingig)
VC01104160
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CNC-Prazisionsmaschinen

Pos. Menge Artikel Baschreibung Prais

600 1

700 1

Werkstickwechselelnrichtung 0/180°

mit Mittentrennwand aus Stahlblech

Aufspannfléche 2 x 660 x 400 mm2

mit Gewinde- und PaBbohrungs-Raster

M 16 x 2 15H7 x 50 mm

Werkstickwechselzsit ca. 2,4 s gewichtsabhingig, selbstregeind
durch selbstlernende Speed-Control

Transportlast pro Seite 0 - max. 300 kg

max. 100 kg Gewichtsdifferenz zwischen den beiden Tischseiten
vC01107280

Vorschubantrieb fiir X-, Y- und Z-Achse

digitale Direktantriebe mit indirektem absolutem WegmeBRsystem
(kein Referenzpunktanfahren)

Eilganggeschwindigkeit 40 m/min in allen Achsen

mit 0,5 g Beschleunigung

VC01108075
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Chiron

CNC-Prazisionsmaschinen

Pos. Menge Arikel Baschreibung Preis

800 1

200 1

SIEMENS CNC-Steuerung 840D

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

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

NC-Arbeitsspsicher 256 KB

(frei verflighbar max. 200 Programme)

flr die Abarbeitung von Telleprogrammen nach DIN 66025
Festplatte mit ca. 2 GB zur freien Verfiigung

Bohrzyklen G81-G89

Bohr- und Frésbilder

M- und T-Funktionen

Krefsinterpolation (Vollkreisprogrammierung)

Wiederstart im Programm

Unterprogrammtechnik in Hochsprache und Parameter
Simuitanprogrammierung

Kanturzugprogrammierung

Zyklen-Unterstltzung

Polarkoordinaten

Werkzesugkorrekturen tir Geometrie, Verschleil3
Werkzeug-Radius-Korrektur mit

Schnittpunktberechnung

Ubergangsradien

4 speicherbare Nullpunktverschiebungen G54-G57

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

Spiegeln

MaBstabsfaktor

Einfligen von Fasen und Radien

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

orientierter Spindelhalt

Abarbeiten grof3er CNC-Programme (ber V24 Schnittstelle
MaBangabe metrisch oder inch

Software-Endschalter

NC-Diagnose

Maschinendiagnose

absoluts, indirekte WegmenRsysteme

Leistunganzeige im Bildschirm

VCO1108390

CHIRON Wartungsanieitung im Bildschirm
Anzeige der anstehenden Wartung,

Vorwarngrenze = "Wartung vorbereiten”,

Warngrenze = "Wartung durchfiihren®,
Bearbeitungsstop = "Wartung nachholen®,
Kurzanweisungen fir die durchzufiinrenden Wartungs-
arbeiten mit grafischen Darstellungen auf CD-ROM,
Bestatigung durchgeflhrter Wartungen durch das
Wartungspersonal mittels Passwort.

VC01108120
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Chir

CNC-Prazisionsmaschinen

Pos. Menge Artikel Beschreibung Preis

1000 1

1100 1

1200 1

1300 1

1400 1

Ferndlagnose und Teleservice

Zur Optimierung des Instandhaltungsprozesses und der Stdrungsbesaitigung
durch kiirzere Diagnosezeiten.

Detaillierte Informationen iber den Maschinenzustand stehen zur
Unterstitzung

Zeit- und ortsunabhdngig sowohl internen als auch wahiwelise externen
Experten

zur Verfugung, dadurch schnellere und qualifiziertere Unterstiitzung.
Méglichkeit der Fernbedienung der CNC-Steuerung, Analyse von Bedien-
handlungen und Unterstitzung bei Programmierproblemen.
Zugriftsméglichkeit auf die SPS zur Diagnose, Storfallbeseitiguny und
Programmierung.

Benachrichtigungsservice mittels SMS / Email z. B. bei Auftragsende
oder im Stérfall,

Einfache Datensicherung durch Nutzung der bestehenden Infrastruktur
im Internet.

Sicherer Zugang durch definierte Benutzerrechte, Zugriffsschutz und
Verschllsselung der Daten.

Anbindung tiber Ethernetanschluss RJ45 oder Telefonleitung
(vorzugsweise ISDN RJ45 oder analog RJ11) mit Router.

Wihrend der Gewdhrieistungszeit entstehen keine Vertragskosten.
Nach Ablauf der Gewéhrieistungszeit bestsht die Mdglichkeit einer
Vertragsverldngerung auf Jahresbasis.

Voraussetzung:
Internstzugang Uber hausinternes Netzwerk oder Telefonleitung
inklusive der Verkabelung zur Maschine

VCOo1100115

Betriebsstunden- und Stiickzihler

im Bildschirm
vCa 108155

Steckdose 230 v

am Kommandopult
VG 100220

Steckbuchse flr tragbares Mini-Handrad
ohne "NOT-AUS" Taste,

am Kommandopult
vC01100230

Schaitschrankkiihler als Turaufbaugeriit
VCO1110905

Datum 18,08 20
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chiron

CNC-Préazisionsmaschinen

Pos. Menge Arlikel Beschreibung Preis

1500 1 signalleuchte auf Spritzschutzverkleidung fir 3 Signale

1600

1800

1900

2000

2100

2300

2400

Signal "rot" = Storung

Signal "wei3" = Maschine beladen
Signal “grin® = Maschine l4uft
VC01200605

Spritzschutzverkleldung

Hohe 2200 mm Uber Boden mit Schiebettiren, elektrisch abgesichert,
inkl. Maschinenleuchte

Servicefreundlich durch abnehmbare Seitenw4nde im Bersich

der Servicezonen

Arbeitsraumabtrennung mit senkrechtem Faltenbalg

VGO1110520

Minibedienpuit
mit Start- und Quittiertaste fir Palettenorganisation Mé1/M62
VCO1111100

Aufstellelemente
VCO1111300

Spiilpistole

mit je 1 AnschluB und Schnellkupplung
in Belade- und Arbeitsraum

VCOo1111210

Zentraler Pneumatik-Anschiud

ungesteusrt mit 2 AnschiuBkupplungen
VC01112100

Zusatzeinrichtungen zur Maschine
VCZDZISWDS

High speed Paket
bestehend aus:

- Eilganggeschwindigkeit 80 m/min in X-, Y- und Z-Achse
mit 1g Beschleunigung

Drehzahlbereich; 20-12.000 min-*

Bemerkung:

Unter normalen Umstanden muB die Maschine nicht am Boden verankert werden,
(Bei glatten Boden empfehien wir eine Verankerung.)

VC02301000-01

Datum 18.08.2005
[ I )
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_Chiron

CNC-Prazisionsmaschinen

Pos. Menge Artikel Beschreibung Preis

2500 1 NCU 573.5 Siemens 840 D

(Takizeitoptimierung ca. 3 - 5 %)
VCK1RJOS00560

2600 1 Anschluss an Zentralanlage
bestehend aus:
1 x AnschluB und Zufaufventil inkl. Ansteuerung
(AuBenkulhlung, Arbeitsraumspulung und Wannenspdlung),
inkl. Montage und Verdrahtung.
Bemerkung:
Der Kunde stellt gerainigtes Kihimittel (1) mit
ca. 50 um Filterfeinheit und einem Druck von
ca. 2 bar und 250 Itr./min aus seiner Zentralanlage
zur Vertligung.Das Kiihimittel flieRt direkt von der
Maschine (ohne Pumpe) in die Zentralanalge zuriick.
VCK1RJ0500561

2700 1 Druckerhbhungsanlage
70 bar HD-Pumpe 20 itr./min
8 programmmierbare Druckstufen.
VCK1RJD500562

Datum 18.08.2005
CHINON wRnd
tohe 33
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Chiron

CNC-Préazisionsmaschinen

Pos. Menge Artikel Beschraibuny Preis

3400 1 Innenklihlungspaket mit Absauganschluft
bestehand aus:

2 x Maschinenvorbereitung
fur innenspiilende Werkzeuge durch die Spindel
nach DIN 69871 Form A40 oder DIN 69893 HSK A63*.
Mit Drehdurchfihrung an der Motorhohlwelle,
Feuchtigkeitssensor zur Uberwachung von Leckage,
Hochdruckzufihrung mit eingebautem Schmutzfanger,
Magnetventil programmierbar tiber NC-Programm,

* HSK AG3 Werkzeughalter fiir innensplilende Werkzeuge
erfordern die Verwendung unseres
patentierten Kihlimittelrohres mit Stecksieb.
Vorteile: - Verminderung der Verstopfung der
Kihimittelbohrungen in den Werkzeugen.
- Reduzierung des VerschieiBes der
O-Ring-Dichtung in der Spannzange.

(Voraussetzung Kuhimittelanlage mit HDO-Pumpe)

Voll gekapselter Arbeitsraum

AbsauganschiuBl
fur kundenseitige Absaugung des Arbeitsraumes,
mit AnschluB @ 200 mm oben an der Maschine

CHIRON Werkzeugstandzeitﬁborwachung mit:
Werkzaugplatzorganisation
Schwaesterwerkzeugorganisation
Arbeitsfeldorganisation (iber 4-stellige Programm-Nr. im Bildschirm
{nur bei Maschinen mit mehreren Arbeitsfeldern)
Geometrielberwachung beim Werkzeugaufruf

vC02204110-01

3500 8 Werkstilckauflagenkontrolle
{Airsensoring)
mit 1 Differenzdruckschalter,
inkl. pnsumatischer und elektrischer Installation
VC318101100

3600 1 Automatische Beladetiir der Spritzschutzverkieidung

"dffnend" und "schlieBend", Betatigung liber Zweihandstartausldsung
¥C02105300-00
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___chir

CNC-Prazisionsmaschinen

Pos. Menge Artikel Bagchreibung Preis

3700 1

3800 1

3900 1

Olpaket

erforderlich bei Verwendung von Ol und

Kihischmiermittel bestehend aus:

- Strémungswéchter in AuBenktihlung, Innenkiihlung,
Wannensplilung

- Strdmungswéchler im Absaugkanal,

- elektr. Hauptschaltung in der Pneumatikzufiihrung

- feuerhemmdende Faltenbélgs

- Absaugkanal rechts und links zur Absauganlage

Bemerkung:
Kundenseitig sind geeignete Feuerléschgerate und ausgebildetes
Personal sichzustellen. Anschiuss an die zentrale

Absauganlage.
VCK1RJ0600563

Maschinenvorbereitung "Nordmann"
- Bohrerbruchiberwachung -

2 PLC-Signale setzen
VCK1UH0341(3

Stationdres 3D-Tastsystem
Typ TS 27 R, Fabr. RENISHAW,

mit Adapterplatte und

Abblasrohr fiir den Tastereinsatz,

zur Werkzeugbruchkontrolle (in einem Arbeitsfeld),

zur autom. Werkzeugldngenvermessung (bel FZ),

zur autom. Maschinenkompensation,

einschlieflich prozeBnahem Messen, Software fir MaBzyklen
und Strategieprogramm

Hinweis:

Zum Eichen des Tastsystems ist ain Werkzeughalter mit Zylinderstift notwendig.
Dieser ist nicht Bestandteil des Lieferumfangs.

VCS03100400

Y

Datu,18,08.2005.

Seits 9

VOO VG

Uint o M L35 1252075 Sinudt ]2 10s AR

IS DUV FE TS



BrREsas Wiy

_Chiron

CNC-Prazisionsmaschinen

Pos. Menge Artikel Beschreibung Preis

4000 1 Elektrische Laderschnittstelle mit Profibus - Siemens

4100

4200

4300

4400

4500

4600

an W-Maschine bei Beladung durch manuelle oder automatische Beladetiir
fUr automatisches Ladesystem,

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

gemaR Dokumentation CHIRON-Laderschnittstelle,

bestehend aus: Schallbild, Signalbeschreibung und Funktionsdiagramm,

Schnittstelle gepriift nach CW-Beschreibung V03.01,

inkl. Schliisselschalter und Kontrolleuchte im Kommandopult "mit Lader”,

inkl. direkte Trabfrage in Position "getffnet",

Vom Standard abweichende Ausfiihrung der Schnittstelle, sowie
Inbetriebnahme erfolgen gegen Berechnung nach Aufwand.
Wartezeiten bei der Inbetriebnahme werden abgerechnet.

Empfohiene Aushaustufen der Maschine:

- ggf. Automatikttiren ‘

- Signallampe, wenn nicht bereits in Grundmaschine
- Werkzeugstandzeitiberwachung

- Werkzeugbruchkontrolle

- Vorrichtungsspllung

- Werkstiickauflagenkontrolle / Airsensoring

- Automalische Zentralschmierung

VCS506101440

m-Funktions-Paket

m72im73 2 m-Funktionspaare fir

m74/m75 einfache EIN/AUS-Funktion

m76 m-Funktionen zur Ansteuerung

m78 einer Peripherie mit externer Riickstellung
(Verriegelung des Maschinenablaufes)

VCS05101200

Voraussetzung fiir Beistellung von 2 NC-Rundtischen 160,2

inkl. Gegenlager, Grundplatte und Spannvorrichtung - Fabr. Hofmann
VCKIWE02100511

Siemens - Antriebsmotor
VCK1WEDAD90

Kabelsatz
VCKIWED02100513

Blechabdeckung
VCKI1WE02100514

Aufbau + Ausrichten der Vorrichtungen

Inbetriebnahme und Funktionsprifung
VCK1WEQD4258

F i

o ynsultrag Nr.: 2004357 wote ae  Selte10




chiron

CNC-Prazisionsmaschinen

Pos. Menge Artikel Baschreibung Preis

4700 1

4800 1

5500 1

5600 1

5700 1

Pneumatik-Anschluft
mit ungesteuerter Leitung und 1 AnschluBkupplung

. VCK1WEQ4092

4. und 5. Achse steckerfertig

flr NC Rundtisch
YCS05100400

Maschinensicherheit

Die Maschine ist gemaB der europdischen Maschinenrichtiinie konstruiert und gebaut.
Mitberlicksichtigt wurden die wichtigsten nichteuropaischen Standards.

Auch in bezug auf die Personensicherheit entspricht die Maschine dem neuesten
Stand der Technik. Durch die eingesetzten Hard- und Softwarebaugruppen und der
Beachtung der Dokumentation und Beschilderung sind die Maschine sowie das
Bedien-, Wartungs- und Transportpersonal optimal geschiitzl,

Andere Sicherheitsmerkmale aufgrund regionaler Geselzgebung oder spezieller
Betriebsvorschriften kénnen berticksichtigt werden. Der tats#chliche Aufwand
wird in Rechnung gestsllt.

VG02120050

Ausfuhr

Das Chiron CNC-Fertigungszentrum unterliegt der Exportkontrolle.
Fir die Ausfuhr aus der Europdischen Gemaeinschalft ist eine
Ausfuhrgenehmigung erfarderlich.

V(02120200

Kilhischmiermittel

Die Maschine ist fiir normale, wasserlésliche Emulsion ausgelsgt

und wie im Prospekt gezeigt, oben offen.

Bei Verwendung von Kuhimittel mit Olzusatz > 15% und Schneidé!

muf3 die Maschine vollgekapselt, abgesaugt und das Olpaket eingesetzt werden.

Die Maschine enthélt verschiedene Kunststoffe, Lacke, Harze und
Klebstoffe, die mit groBer Sorgfalt fiir den Einsatz von Kiihlschmierstoffen,
bzw. Schneidélen ausgewahit wurden,

Die Verwendung von aggressiven Mitteln und Zusétzen kann zu

Schéden fiihren und den Ausfall der Maschine verursachen.

Unbedingt vor Inbetriebnahme der Maschine Rucksprache mit den
Kihimittelherstaller nehmen.

V02120000
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chiran

CNC-Prazisionsmaschinen

Pos, Menge Artikel Beschraibung Prois

6800 1 Pneumatik und Hydraulik-Anschlisse
VC03100092

6800 1 Zentraler Hydraulik- und Pneumatikanschluss
vorbereitet fir max. 20 Anschlisse,
ausgefuhrt sind 6 Anschiiisse
einschlieBlich Anschiusskupplungen, davon
4 fir Hydraulik, max, 210 bar und
2 fir ungesteuerte Pneumatik.
Installation bis auBerhalb der Spritzschutzverkleidung,
mit elektr. Steusrung fir Spannung AUF-ZU (iber Taste am Bedienpult
VC031C0450

7100 1 Hydraulikaggregat
flr Dauerbetrieb
bei Schaltzyklen kieiner als 30 Sekunden
Druck: 210 bar, Férderleistung: 4,3 /min
einschl. Wegeventilen zur Ansteusrung von 2 Spannkreisen
einschl. 2 Druckschalter zur elektrischen Spanndruckkontrolle
vC03101060

7500 1 Ausbaustufen der Sinumerik 840D
vC04100024

8200 1 Umdrehungsvorschub
flir Gewindeschneiden ohne Ausgleichsfutter
VC04100600-01

8400 1 Dienstleistungen
VC09100000

8500 1 Maschinenabnahme
In unserem Werk mit NAS-Teil

kostenlos
VCOe100100

9300 1 sonstiges
VC12100810-38

9600 1 Verpackung und Verladung
Einwegverpackung fur LKW-Transport
VC12101000-01

9650 1 Transport
inkl. Transportversicherung
VCK 1 UHO0006

Datym.18,04:2905
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chiron

_ S T .
CNC-Prazisionsmaschinen
Pos. Menge Artikel Beschraibung Prais
9670 1 Bemerkung :

8690 1

9700 1

9800 1

9900 1

Service - Betreuung durch Chiron SE Stid-West ( Remseck )
Telefon Nr. 0 71 46/ 28 77 444
VCKIWED21005620

Service-Stundensitze

VCK1WEQ022

Inbetriebnahme und Einweisung (max. 2 Tage)

In der Inbetriebnahme sind enthalten:

- Feinjustieren und Abnahme nach CHIRON-Geometriaprotokoll
- Gesamte Funktionspriifung der Maschine

- Kurzeinweisung des Bedienpersonals

Vor Inbetriebnahme sind vom Kunden folgende Leistungen zu erbringen:

- Abladen und Transport der Maschine zum Aufstsllort

- Maschine aufstellen

- Maschine elektrisch und pneumatisch anschlieBen

Wahrend der Inbetriebnahme durch CHIRON-Personal sind aut Anfarderung
Hiltspersonal und Hilfsmitte! kostenfrei zur Verfligung zu stellen.

Folgende Zusatzleistungen werden nach Aufwand abgerechnet;

- Einfahren, Produktion und Erprobung von Kundenwerksticken und
Einrichtungen

- Uber die Kurzeinweisung hinausgehende Schulung

- Mehraufwendungen durch nicht erbrachte Kundenleistungen

Nach erfolgter Inbetrisbnahme wird ein Abnahmeprotokoll erstellt,
das von beiden Seiten unterzeichnet wird,
VCK1RJ0O500564

Werkzeuge

Werkzeuge missen ausgewuchtet werden

nach DIN ISO 1840, Gltestufe G 2,5, in 2 Ebenen, bei max. Betriebsdrehzah!
VC12101050

Maschinenfarbe
Zwelkomponenten-Strukturlack - 3-farbig

fenstergrau nach RAL 7040
grauweild nach RAL 9002
basaltgrau nach RAL 7012
VC029000105

Datum 18,08.2005
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