Zubehor und allgemeine Infos EMCO VMC-600

Nullpunktspannsystem STARK:

Die Maschine ist mit einem
Hydraulischen Nullpunktspannsystem
von der Firma Stark ausgestattet.

Der Rasterabstand liegt bei 200x200mm.
Es sind drei Platten mit jeweils 4
Anzugsmoglichkeiten verbaut.
Angesteuert werden kann entweder 1,2
oder alle 3 Platten gleichzeitig.

Anzugsbolzen Nullpunktspannsystem




Einweghydraulik fur
Nullpunktspannsystem.

Zum Losen der Anzugsbolzen werden
mittels der Hydraulik Tellerfedern
zusammengedruckt.

Bei Maschinenbetrieb ist die Hydraulik
Drucklos und die Tellerfedern hallten die
Anzugsbolzen in der vorgesehenen
Buchse.

Hydraulikaggregat flir Spannhydraulik.

Die Hydraulikanlage ist ein wenig in die Jahre
gekommen und leckt daher ein wenig, ist aber
voll funktionsfahig!

Hydraulikanschlisse rechts und links in der
Maschine.




Kihlmitteleinrichtung:

Die Maschine hat sowohl eine
AuRenkilhlung als auch eine
Hochdruckinnenkihlung durch die Spindel.
Deshalb auch die zwei Pumpen.

Der KiihImitteltank fasst 200l
Kihlschmiermittel.

T

Die Maschine verfligt tiber ein
Schaltschrankkihlgerat, um die
Elektrokomponenten als auch die
Steuerung vor Uberhitzung zu schiitzen.




Magnetspannsystem mit Magnetplatten:

Magnetspannplatte 1
Mit Gewindebohrungen M8 fiir bessere
Positionierung von Anschlagen.

Magnetspannplatte 2

Diese hat eine leichte Beschadigung auf der
Spannflache (Fraser aus Spannzange
gezogen)

Ist dadurch aber nicht beeintrachtigt und
somit voll funktionsfahig.

Anschluss fur Stromversorgung des
Magneten.

Stecker in der Maschine fir
Stromversorgung.

Einmal links und einmal rechts in der
Maschine.




Steuergerat fir Magneten in der Maschine
links.

Steuergerat fir Magneten in der Maschine
rechts.

Betatigungstasten flir die Magneten
links/rechts auf dem Bedienpult montiert.

Gelb/Griin=spannen
Gelb/Rot=16sen




Ersatzteile:

Fir die Maschine sind verschiedene
Ersatzteile, die sich im Laufe der Jahre
angesammelt haben, vorhanden.

Zum Beispiel ein neuer Antriebsriemen, ein
neuer Zahnriemen fir die
Spindelpositionierung, diverse Knopfe,
Naherungsschalter uvm.

Unterlagen fur die Bedienung und
Programmierung der Maschine mit der
Steuerung Heidenhain TNC-426B




Technische Daten Steuerung:
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Technische Merkmale Steuerung HEIDENHAIN TNC 426

Anzeige
14" Farbmonitor

Programmspeicher
Festplatte mit 800 MB

Eingabefeinheit und Anzeigeschritt
bis 0,1 um bei Linearachsen, bis 0,0001° bei Winkel-
achsen

Programmeingabe
im HEIDENHEIN-Klartext und nach DIN / ISO

Positions-Angaben

* Soll-Positionen fur Geraden und Kreise in rechtwinkligen
oder Polarkoordinaten

« MaBangaben absolut oder inkremental

~+ Anzeige und Eingabe in mm oder inch

Anfahren und Verlassen der Kontur

« (ber Gerade: ta tial oder senkrecht
« QOber Kreis
 (Ober Rundungskreis

Werkzeug-Kc

« Werkzeugradius in
zeuglange

. Radiuskorrigﬁ

berechnen L

Konstante E
« bezogen auf

ungsebene und Werk-

2zu 99 Satze voraus-

Koordinaten-Umrechnung

» Verschieben, Drehen, Spiegeln

» MaRfaktoren (achsspezifisch)

« Schwenken der Bearbeitungsebene

Q-Parameter, Programmieren mit Variab[en
« Mathematische Funktionen =, +, -, *, + sina, cosa,

Winkel a aus sin o und cos a, \/; : Ja'+b=

+ Logische Verknupfungen (=#<>)

» Klammerrechnung

* tan a, arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", €, In, log,
Absolutwert einer Zahl, Konstante =, Negieren, Nach-
kommastellen oder Vorkommastellen abschneiden

Programmierhilfen

» Taschenrechner

* Gliedern von NC-Programmen

» Graphische Unterstitzung beim Programmieren von
Zyklen

Teach In
Ist-Positionen werden direkt ins NC-Programm Gbernom-
men

Test-Grafik Darstellungsarten

Grafische Simulation des Bearbeitungsablaufs:
Draufsicht

Darstellung in 3 Ebenen

3D-Darstellung

Ausschnitt-Vergré6Berung

Programmier-Grafik

In der Betriebsart "Programm-Einspeichern" werden die
eingegebenen NC-Satze mitgezeichnet (2D-Strich-Gra-
fik)

Programmlauf-Grafik Darstellungsarten

che Simulation des abgearbeiteten Programms:
fsicht
ellung in 3 Ebenen




Allgzemeine Technische Daten der Maschine:
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Technische Daten Maschine

Arbeitsbereich Werkzeugsystem
Schlittenweg 18ngS (X) ...oooeeeeurusmssasesesess 1200 mm ~  \erkzeugmagazin .... Trommel mit Richtungslogik
Schlittenweg quer (Y)........c.euumseesssecesses 410 mm *  Anzahl der Werkzeugstationen ..............co........ 24
Schlittenweg senkrecht (Z) ..........oeeeeeeees B IR EINZUGSKIATE ..v..ovovtisessiinnsissonsssssricasssisionsens 6000 N
A_bstand Spindelnase zu Max. zuldssiges Werkzeuggewicht ................ 5 kg
TISChObeI'ﬂﬂChe ........................... 170 bis 530 mm Gesamt zulédssiges Werkzeug-
Aufspannfreiraum in Y gewicht im Magazin .............cccecvveenneennnee ca. 50 kg
(z.B. Queﬂnontage Schraubstock) ........... 760 mm Max. wsrkzeugdurchmesser:
Werkstiickgrogen bei Nachbarwerkzeug 40 mm ................ 100 mm
bei Doppelplatzbearbeitung alleIStatiONeNEe i o e o SR 63 mm
L x B¢ s jeweils 400 x 380 x 310 mm Max. Werkzeugldnge ............ccccceveeeeeennnnn. 220 mm
bei Einzelplatzbearbeitung Werkzeugwechselzeit .............cccceevreeeunnnnnnnnnnen. 6s
L X B3 H . tiscniii ot 1150 x 380 x 310 mm schmiersystem
Fristische Schlitten, Spindeln .... autom. Olzentralschmierung
»":\ufspannﬂache: L B o jeweils 850 x 400 mm Hauptspindellager ......................... Fettschmierung
reiraum zwischen den Tischen ................ 40 mm i i
Max. Tischbelastung............cccvuvunne jeweils 400 kg gg,':;ﬂ'e'::,';i,?"cmung 200 |
3 T-Nuten (DIN 650) oo i 15 peh F6rdel1e|stun5 _
:lllittelnut zum Positionieren........................... 18 H8 Max. Forderdruck v L Og ':;?.
Gzzeﬁn:et:setg':e}ﬁ'éche - : linglcT:‘ Kihimittelzuleitung........................ 5 Diisen extern
: Option: Interne HochdruckkihlImittelzufuhr
grgsspindel (durch die Spindel)............cccceveenrrecnnnnnn. 17 bar
L:;Z‘:ﬁ::;g:ﬂm Elektrischer AnschiuB #
Werkzeugatimahai B NELZVersorgungi...o it i, L 3/PE ~ 400V
nach DIN 69871 (ISO a FIHOTIEIES e e e 50/60 Hz
Anzugbolzen g Max. Spannungsschwankung.................. +5/-10%
nach DIN 69872(1SO AnschluBwert der Maschine ....................... 20 kVA
Werkzeugspan s OTSICherung fiir die Maschine................ 35 A trag
Einzugskraft ... R <Uleitungsquerschnit..................... laut ortl. EVU
Ausladung (Abs
Frﬂsspinde trieb R YRR ATUCK . ...... ..o e, 5,8 - 8 bar
300 I/min

Digitaler AC-M : er Mindestluftdurchsatz.........
Leistung (100/ ) - :




Maschine:
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