HORIZONTALES- BEARBEITUNGSZENTRUM HB-630II

Technische Daten

Verfahrwege / Arbeitsbereich

e Y - Achse (Spindelstock vertikal) .................... MM 850
e X -Achse (Standerquer) .........cccccceeeeeieiiiininin. 115 [ 1050
e Z-Achse (Tisch 18ngS)..........oovviiieeieeeiiiiinii, MM 970
e Werkstick-Abm.(DxH) ..........cooieiiiiiiiiiinn. MM, 1100x1100
e Abstand Spindelnase zu Tischzentrum .......... MM 100-1070
e Abstand Spindelzentrum zu Tischoberflache...mm..................... ... 100-950
Palette

e Palettenabmessung.............cccccviiiiieeeeeeiiinini, 1§11 | T———————— 630 x 630
e max. Palettenbeladung .....................cl KG oo 2x1200
e kleinste Palettenindexierung (B-AchS€) .......... cooooeiiiiiiiiiiiiiiieen. .. 1°/0.001°

Automatischer Werkzeugwechsler

o Werkzeugaufnahmen ................ccooooiiiiii e HSK100A
e ANzZUGSDOIZEN ... MAS P 50 T (0°)
e MagazinplatZe..........ccooeeeeiiiiieee e 60/90/120
e Max. Durchm. des Werkzeuges...................... 5115 (AR 250
e Max. Werkzeuglange..............ccccoeeeeieiiiiiiiini, MM 550
e Max. Werkzeuggewicht (Option)..................... K@) inssnsnimammmnonissnsmasimmonsas o5 25
e Werkzeuganwahl................coooiiiiiiiii e Platzkodierung
e Werkzeugwechselzeit (Werkzeug zu Werkzeug) ... S€K. .......cooovvvveeinininieinnnn... 24

Automatischer Palettenwechsler

o Anzahl der Paletten .......cooooniii e 2
® WECOSIEIYD . o comommunsm oo monss o5 558 7ier 50555588 Shctmmimsi o s imsngins Drehwechsler
e Palettenwechselzeitca. ........coooeveviiiiiiiiil SEK. e 15.5




HORIZONTALES- BEARBEITUNGSZENTRUM HB-630lI

Antriebsmotoren

e Spindelantrieb (Build - in - Motor) ................... KW . AC 25/30
e Spindeldrehzahl...............ccooovvvvviiiiii U/Min. ..o, 10000
e Tischindexierung..........cccccccvvvvviiiiiineeiiineeeeee. KW oo, 0,9
e Hydraulikpumpenmotor...............cccceeeeoiiiiinii. KW e 2,25
e Kuhlmittelmotor (Anz. 4) .......ccovvvveveiiiiiiininl. KW oo, 0,4

Energiebedarf

e Elektr. MaschinenanschluRwert ...................... KVA 50
e DruckluftanschluB.............coovoeiimiiiiiiiiieee . bar .....ccooooiiiii, min. 5,0
e Max. Druckluftverbrauch ........c.ccoooovvvviinil. Liter /min. ........coooveinnil. 600

Fiillmengen

e Hydraulikdl ca. ..o Liter ..o 10
e Schmierdl Ca.......ccoovvviiiieeeeeeeee e Liter.. oo 6
o KiUhlmittel ca. .......covvveeieeeei e Liter.. oo 800

Abmessungen und Gewichte

e AufstellmaBe (BXLXH).....cooooiieeieei mm............ 3510x7484x3325
e Maschinengewicht ..............cccoooiviiiiii o [ 21600
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Standardzubehor

Spindellastanzeige

Spindeldlkihler

Kihlung durch die Spindel Type A
Vollverkleidung

Arbeitsleuchte im Innenraum
Kuhimitteleinrichtung

Spénespllsystem

Ol - Zentralschmierung

Elektronisches Handrad, umschaltbar auf X, Y, Z
Werkstuickzahler

Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter
Maschinenfarbe: lichtgrau - grau
Spiralspaneforderer

RS - 232C Schnittstelle

Alarmlampe - Arbeitsende

Autom. Palettenwechsler fir 2 Paletten

Autom. Werkzeugwechsler mit Magazin fiir 90 Werkzeuge
Wartungswerkzeuge

Steuerung Standardspezifikation:

Gesteuerte Achsen

o Gesteuerte AChSEN.............coooviiiiiiiiiiiiccie e Achsen (X )Y, Z, B)
e Gleichzeitig gesteuerte AChSen..............cccoooiiiiiiiiiei 4 Achsen

Eingabebefehle

¢ Kleinstmoglicher Eingabewert......................... MM e 0,001
e Kleinstmdglicher Ausgabewert....................... UNVNE: comiunins sumamioses sesmvasas o 0,001
Absolute / relative Programmierung................ cocooooeeeiiiieeeiiiee. G90, G9I1

(Dezimalpunkteingabe)
® BONrzyKIEN .........oveiiiiiiiiiieee e G73, G74, G76
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Interpolation

® POSIIONIEIEN .....eiiiiiiii e e G00
e Geradeninterpolation ...............coooeeeeiiiiiiii e GO1
e Kreisinterpolation mit mehreren Quadranten .. ............................... G02,G03
© EXaKE S0P ..o e G09
e Referenzpunkt/Check/2. Referenzpunkt ......... ...................... G27,G28,G30
© SKIP FUNKON ... e G31
Vorschub

e Vorschubangabe (Direkteingabe) ................... mm/min............... F 5-Stellen
e Handvorschubeingabe.........................c....... 9111 J———— 0,001/0,01/ 0,1

Programmspeicherung und Anderung

Speicherkapazitat ............................ M e 160

Anzahl der speicherbaren Programme............ ....ccccooiieiiiiiieeiiiiiiiee e 99
Programmnummernsuche

Satznummernsuche

Adressensuche

Hintergrundprogrammierung Programmerstellung wahrend des autom. Betriebs méglich
Programme sichern

Steuerungsanzeige (Display)

e FarbildSChIrmM . ... e 8,4"
Ein- Ausgabefunktion

e Schnittstelle fur Daten Ein-/ Ausgabe ............. ..cccccoevviieieeeeeenne, RS - 232C

S - T - M Funktion

e Spindeldrehzahlangabe / direkt...............ccccoc coeeiiiii S mit 5 Stellen
e Werkzeugnummernangabe ..................cccccccc oiiiiiiiiiiiii, T mit 4 Stellen
o Zusatzfunktionen ...............ccooo e, M mit 2 Stellen
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Werkzeugkompensation

e Werkzeuglangenkorrektur ..............ccoooiiiiiiiiis oo G43,G44,G49
e Eingespeicherte Werkzeugkorrekturen........... StlcK.....ooooiiiiiii, 99
o WerkzeugKkorrektur C............oooviviiiiiiiiiieciiiis e G40,G41,G42
e Manuelle Werkzeuglangenvermessung

e Werkzeugpositionskorrekturen ....................... ... G45,G46,G47,G48
Koordinatensystem

e Manueller Referenzpunktwechsel

automatische Referenzpunkt anfahren ........... ..., G28
o 2. Referenzpunkt anfahren ..................cccccccocc i G30
o Uberpriifung des Referenzpunktanfahrens..... ........cocooeeveeeveeeeceeeenn, G27
e Verlassen des Referenzpunktes .............cccoooe woviiiieioiieeeeeeeeeeceeeee G29
e automatische Koordinatensystemeinstellung .. .................ccccoceeie. G92
e Einstellung des Werkstuckkoordinatensystems ............................. G52-G59

Steuerungshilfefunktionen

Zyklus - Start / Vorschub - Halt

Uberlesen der Textanweisungen ................. Daten in (" ")“ werden ignoriert
Steuerung Ein / Aus

Einzelsatzbetrieb

Wahlweiser Halt

Wahlweise Satziberlesen.................ccccccoiiii i 1 Schalter
Probelauf

»SKip® - Sprung - FUNKLiON.........coooiii e G31
Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter

Funktionssperre Programmablauf ohne Maschinenbewegung
Maschinenverriegelung




