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Technicky popis

B-A7255
Technische Beschreibung CTX beta 1250 TC

Maschinenbett
Das steife 4-Bahnen-Maschinenbett aus hochwertigen Maschinenguss mit aufgeschraubten
Linearwalzfiihrungen gewahrleistet einen freien Spanefall.

Spindelkasten links, feststehend

Der Spindelkasten ist als Integrierter Spindelmotor mit C-Achse und hydr. betatigter Spindelbremse ausgefiihrt.
Der Spindelmotor einschl. der Motorkonsole ist flissigkeitsgekihlt und zeichnet sich durch hohe Dynamik,
hohes Drehmoment, hohe Warmestabilitdt und einen niedrigen Larmpegel aus.

Spanneinrichtung, Spindel links

Hohlspanneinrichtung, Durchmesser 67 mm, 1-Druck mit Sicherheitseinrichtung und automatischer
Spannwegkontrolle, Zugrohr, FuBschalter. Max. Zugkraft 68 kN bei Pmax. 45 bar, einschl. elektrischer
und hydraulischer Ansteuerung.

Kreuzschlitten oben

4-Achsen-Schlitten - X1-, Z1-, Y1- und B-Achse - mit reibungsarmen, vorgespannten Rollen-
walzfiihrungselementen sowie rotatorischer, frei interpolierbarer B-Achse, frei interpolierbarer

mit Siemens-Steuerung, positionierbar mit Heidenhain-Steuerung, mit pneumatisch betatigter Klemmung,
Uber M-Funktion anwahlbar.

Werkzeugtrager oben als Dreh- und Frasspindel

Die Dreh- und Frasspindel ist als Motorspindel mit Direktantrieb konstruiert und fliissigkeitsgekUhlt erganzt
um eine hydraulische Klemmung zum kraftschlissigen Arretieren fir die Drehbearbeitung.

Die Werkzeugaufnahme ist HSK 63A nach DIN 69893.

Die Werkzeugspanneinrichtung wird hydraulisch gelést und mechanisch tber Tellerfedern gespannt.

Vorschubantriebe mit digitaler Antriebsregelung
Vorschubantrieb langs, plan und senkrecht mit hochdynamischen Synchronantrieben und Kugelumlaufspindeln.
Drehmoment starker Torquemotor mit Flissigkeitskihlung fiir die Rundachse (B-Achse).

MeBsysteme

Linearachsen in X, Y, Z sind mit absoluten direkten MeBsystemen mit GlasmaBstab ausgeristet
und sind druckluftbeaufschlagt.

Die B-Achse hat einen inkrementalen induktiven Drehgeber.

Werkzeugmagazin
Horizontales Scheibenmagazin mit 24 Werkzeugplatzen vorn auf der rechten Seite fir optimalen Bedienkomfort
positioniert. Zuganglich vom Arbeitsbereich aus durch automatische Klappe pneumatisch aktiviert.

Reitstock

Der Reitstock ist auf reibungsarmen, vorgespannten Linearwalzflhrungselementen gefihrt und wird
programmierbar hydraulisch Uber FuBschalter verfahren. Eine feststehende Kérnerspitze in der innenliegenden
Lagerung mit MK5-Aufnahme gehért zum Standard.

Steuerung
Wahlweise Siemens 840D ERGO/ine mit ShopTurn oder Heidenhain Plus IT mit ERGOline Bedienpult
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Elektrische Daten

Betriebsspannung: 400 V, (L1, L2, L3) £10%, N, PE, 50 Hz, +1%
Steuerspannung: Schitze 24 V Gleichspannung

Maschinenleuchte: Schutzart IP 67, 24 V Gleichspannung

Elektrische Ausristung: DIN EN 60204 T1, Schaltschrank in Schutzart IP 44
SchutzmaBnahmen

Diese Drehmaschine ist fiir die SchutzmaBnahme Schutzleitungssystem (Schutzerdung) ausgelegt.
Sie darf an Netzen mit Fehlerstromschutzeinrichtungen nicht betrieben werden.

Schmierung )
Zentrales Schmiersystem mit FlieBfettbehalter fir Impulsschmierung und elektrischer Uberwachung.

Kiihimitteleinrichtung
Kahlmitteleinrichtung mit separaten Kreisen, auBen, fir Dreh- und Fréasspindel mit EinsatZfilter,
Uber M-Funktion anwahlbar, Futterspileinrichtung, auBen an der Hauptspindel.

Spaneférderer

Scharnierplattenband- Spaneférderer mit elektrischer Laufkontrolle, einschlieBlich Transportrollen zum leichten
Ein- und Ausbau von vorn, Anbauteile und elektrische Ansteuerung.

Abwurfhéhe ca. 1200 mm.

Hydraulikaggregat
Hydraulikaggregat komplett mit Regelpumpe und Feinfilterung in der Druckleitung.

Abdeckung

Geschlossene Maschinenabdeckung mit verschiebbarer Tur an der Bedienungsseite, mit elektrischer
Uberwachung und elektro-magnetischer Verriegelung gemans Unfallverhitungs-vorschrift.

Alle Maschinenbaugruppen sind gegeniiber dem Spé&neraum spéne- und spritzwasserdicht abgedeckt.

Farbe

Lackierung

Maschinenabdeckung: Calcit-WeiB (RAL 9010, ReinweiB)
Spéneschutzhauben: Tiefschwarz, glatt, hochglanzend (RAL 9005)
Schaltschrank: Titan-Grau (RAL 7016, Anthrazitgrau)
Spéaneférderer Titan-Grau (RAL 7016, Anthrazitgrau)

Maschinen-Aufstellelemente
mit 7 Platten und 4 Schwerlastankern

Dokumentation

Bedienungsanleitung,1-fach Papier

Technik Elektrik, 1-fach Papier

Technik Mechanik, 1-fach Papier
CNC-Steuerungshandbuch, 1-fach auf CD-ROM

Hinweis
Hydraulikéle und Kiihlschmierstoffe sind im Lieferumfang nicht enthalten.
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Optionen

Gegenspindel (Option B-E7255 / B-E7257)

Gegenspindel zur Riickseitenbearbeitung (Integrierter Spindelmotor) auf separatem Schlitten montiert.
FOhrungsbahn als Linear-Walzflhrung ausgefiihrt. Die Bewegung erfolgt durch AC-Servoantrieb

und Kugelumlaufspindel. Der Spindelkasten ist als Integrierter Spindelmotor mit C-Achse hydr. betatigter
Spindelbremse, Winkelsynchronlauf ausgefuhrt. Der Spindelmotor ist fliissigkeitsgekihlt.
Teilhohlspanneinrichtung zur Betatigung von Spannzangenfutter oder Dreibackenfutter,

AusstoBer pneumatisch. Kiihimittelzufuhr durch die Drehspindel zum Spilen des Spannmittels.

FuBschalter und elektrischer / hydraulischer Ansteuerung, komplett montiert. Futterspuleinrichtung, auBBen an
der Hauptspindel. Reitstockfunktion fir die Gegenspindel inkl. FuBschalter zum Verfahren der Gegenspindel.

Technische Anderungen vorbehalten

CTX beta 1250 TC / vystaveno: 6.4.2011
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Technische Daten

Arbeitsbereich

Umlaufdurchmesser

Max Drehdurchmesser

Max Drehlange

Spindelabstand bei Gegenspindelmaschine
Spitzenweite bei Reitstockmaschine

Spindel 1 Hauptspindel, links
Spannfutterdurchmesser

Max Stangendurchmesser
Spindelkopfdurchmesser (Flachflansch)
Spindelbohrungsdurchmesser
Zugrohr- Innendurchmesser
Durchmesser im vorderen Lager
Antriebsleistung, max. 100/40% ED
Drehzahlbereich

Knickdrehzahl

Drehmoment, max. 100/40% ED
Antriebsart, Bereichszahl
Ausfihrung

Drehzahl C-Achse

Drehmoment C-Achse
Teilgenauigkeit

Schlitten 1, oben
Schlittenweg X1 (unter Mitte)
Schlittenweg Y1

Schlittenweg Z1
Eilgangsgeschwindigkeit X/Y/Z
Vorschubkraft S6-40% X/Y/Z
Wegauflésung X/Y/Z
Gewindespindel —X/-Y/-Z,d x h

Dreh-Frasspindel
Werkzeugaufnahme
Spindeldrehzahl, max.
Antriebsleistung, max. 100/40% ED
Drehmoment, max. 100/40% ED
Antriebsart, Bereichszahl
Ausfiihrung

Teilschritt Spindelachse
Haltemoment, arretiert

B-Achse CNC

Schwenkweg B1
Schwenkgeschwindigkeit
Drehmoment B-Achse, 100/40% ED
Auflésung

Klemmung pneumatisch

Werkzeugscheibenmagazin
Werkzeugplatze gesamt
Werkzeugdurchmesser / -LAnge max.

500
390
1250
1450
1250

250
65
170h5
87

68

130
25/34
5000
850
280/380
AC/1
ISM76
200
280
0,001

450 (-10)
+100

1300
30/30/30
10,8/5,6/7,4
0,001
@40x10

HSK63-A
12000
13,2/22
60/100
ACN

ISM
0,001
1000

110
36000
344/614
0,001
2800

24
80/300

mm
mm
mm
mm
mm

mm
mm
mm
mm
mm
mm
kW
min-1
min-1
Nm

rpm
Nm
Grad

mm
mm
mm
m/min
kN
mm
mm

min-1

Nm

Grad
Nm

Grad
2/min
Nm
Grad
Nm

mm
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Werkzeuggewicht max. 7 kg

Reitstock

Verfahrweg 1200 mm

Anstellkraft 1400 daN

Kérnerspitzenaufnahme 5 MK

Antriebsart hydraulisch

Eilganggeschwindigkeit Z 3 m/min

Kiihlaggregat

Kihlung Dreh-Frasspindel, Hauptspindel-Motor

Hauptspindel-Konsole, B-Achs-Torquemotor

Inhalt 20 |

Kuhlleistung 6,5 kW

Anzahl der Kihlkreise 1

KihImitteleinrichtung

Inhalt 210 |

Druckpumpe 6 bar

Férdermenge Pumpe 20 I/min

Filtertyp Stecksieb + Einsatzfilter

Filterfeinheit 100 pHm

Spéaneférderer

Kahlmittel-Inhalt 210 |

Spéneférderleistung 150 kg/h

Hydraulik

Inhalt 40 |

Leistung Pumpe 55 kW

Druck Pumpe 100 bar

Férdermenge Pumpe 38 I/min

Pneumatik

Druck 6 bar

Luftverbrauch 12 m3/h

* Option

Elektr. Energiebedarf

Anschlussleistung 72 KVA

Betriebsspannung 400 (L1, L2, L3) \
+10%, N, PE

Frequenz 50 Hz

Absicherung (trage, zul.) VDE 0100 160 A

Genauigkeit nach VDI/DGQ 3441 (bei T=20 + 22 C)

Positionstoleranz P in X1/Y1/Z1 12/12/14 pgm

Positionstoleranz P in C3/C4 25/25 mGrad

Mittlere Streubreite Ps in X1/Y1/Z1 3/4/4 pm

Mittlere Streubreite Ps in Z3 4 pm

MaBe und Gewichte

Aufstell - Abmessungen L/B/H (ohne ext. Kihimittelbehélter) 5671/2721/2067 mm

Gewicht der Maschine incl. Schaltschrank 8000 kg
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Gerdauschemission
Arbeitsplatzbezogener Dauerschallpegel
gemessen als Zerspannungsvorgang
(DIN45635, 1ISO 3740-1980)

Liinettenschlitten Z (Option B-D7205) *
Antriebsart

Eilganggeschwindigkeit Z

Anzahl der Linetten

Spannbereiche der Liinette

Gegenspindel rechts (Option B-E7255 / B-E7257)
Spannfutterdurchmesser

Max Stangendurchmesser
Spindelkopfdurchmesser (Flachflansch)
Spindelbohrungsdurchmesser
Zugrohr- Innendurchmesser
Durchmesser im vorderen Lager
Antriebsleistung, max. 100/40% ED
Drehzahlbereich

Drehmoment, max. 100/40% ED
Antriebsart, Bereichszahl
Ausfihrung

Drehzahl C-Achse

Drehmoment C-Achse
Teilgenauigkeit

Schlittenweg Z3
Eilgangsgeschwindigkeit Z
Vorschubkraft Z max.
Vorschubkraft bei Reitstockfunktion
(programmierbar)

Wegauflésung Z

Gewindespindel Z, dxh &

* nicht kompatibel mit Gegenspindel

B-A0326

Rotaéni pohyb obrobku se prekryva dodate¢nym pohybem pojizdéni v ose X a Y. Tim vznikne posunuti bodu

80

hydraulisch
5

1

20-165

ISM 52

170 mm
51mm
140h5

73 mm

53 mm

100 mm
20/27 kW
6000 min-1
127/170 Nm
AC/1

ISM 52
2000 rpm
127 Nm
0,001 Grad
1200 mm
30 m/min
7.4 kN
2,5-6,0 kN

0,001 mm
40x10 mm

dB(A)

m/min
mm

ISM 76 synchron
200/250 mm

65 mm

170h5

87 mm

67 mm

130 mm

25/32 kW

5000 min-!
280/360 Nm
AC/1

ISM 76 synchron
2000 rpm

280 Nm

0,001 Grad
1200 mm

30 m/min

7.4 kN

2,5-6,0 kN

0,001 mm
40x10 mm

stfedu otaceni (excentr). Tim vznikaji omezeni z dlivodu geometrie obrobku, pracovniho prostoru stroje a
technologie. Pouzitelné pouze pfi programovani DIN, neni mozné ve spojeni s ShopTurn.
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B-A7062
DATA RiZENi

Rizeni CNC SIEMENS SINUMERIK 840D ERGOline s ShopTurn

Typ Fizeni

Méfici systém
Systém zadavani
Zadavani mér
Pfesnost zadavani

Druh a rozsah interpolace

Zadavani posuvu
Prekryvani posuvl
Rozsah posuvu

Ruéni kolecko servo

Rezani zavitu

Omezeni spéSného chodu

Otacky vietena

Zména poctu otacek vietena

Omezeni otacek vietena
* v zavislosti na stroji
Zastaveni vietena
Souradnicovy systém

Konstantni Fezna rychlost

Rizeni drahy pro
1x4-0sy(X,2Z,Y,B)

2 osy C*

2 hlavni vietena*

1 nastrojové vieteno

1 vyménik néstroje*

1 zasobnik nastroju
metricky

metricky nebo palcovy
fetézec két/absolutni rozmér
0,001 mm (0,0001 palce)

linearné + 99999,999 mm
cirkularné + 99999,999 mm

pfimo v mm/ot. nebo mm/min.
0-120%
0,001 mm/ot. az rychlost spéSného chodu

k jemnému nastaveni suportd, volitelné oblasti
na ruénim kolec¢ku: 0,1 mm, 0,01 mm a 0,001 mm

0,001 bis 500,000 mm/ot., podélné, spiralové a
kuzelové zavity, jednochodé nebo vicechodé s
konstantnim nebo proménnym stoupanim,
zavity s Sikmym nabéhem a vybéhem

zadanim parametr(i

zadani v ot/min

od 50 do 150%

programovatelné a nastavitelné pomoci parametr(

osou C
kartézské, polérni a cylindrické soufadnice

zadani v m/min
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Programovéni nastroju

Nosi€ nastroji nahofe (zasobnik)
Soubor néastroju

zasobniku nastroju

Kompenzace poloméru fezani

Kontrola trvanlivosti nastroje

Hodiny reélného ¢asu

Doba obrabéni

Koncovy vypinaé

Kompenzace stoupéani vietena

Nézev nastroje s Udaji 0 nastroji

250 datovych zaznam(, délenych podle rozméru nastaveni
a korekce nastroju (konfigurovatelna)

programovatelna pomoci G40, G41 a G42

kontrola trvanlivosti automatickou aktivaci
nahradnich nastroju

Cas zlistava zachovan i po vypnuti

Mérfeni uplynulé doby obrabéni
mezi zac¢atkem a koncem programu

koncovy vypina¢ softwaru sméru osy

pro vSechny osy

Vyrovnani vule pfi zméné sméru chodu je k dispozici

Posunuti nulového bodu

Pracovni pamét NC

UZivatelska pamét na
pevném disku

Obrabéni plochy plasté
Obrabeéni &elnich ploch
Interpolace Sroubovice

Sprava programu

* v zavislosti na stroji

Podprogramy
Opakovani podprogram

Format programu

Vstup/vystup programu
Rozhrani Ethernet

Rozhrani USB

4 kusy pevné pomoci G54 - G57 odvolatelné a dalsi aditivné
programovatelné

>1,5 MB

>2GB

osou C

osou C v kartézském programovani
je k dispozici

nazev programu max. 24 znaku
255 programl v paméti NC

11 rovin vkladani do sebe
cyklus opakovani 1 — 9999nasobny

Zadavani program( se opira o DIN 66025 s
s proménnou délkou zadznamu nebo dialogem ShopTurn

pomoci sérioveho rozhrani pfip. klavesnice
je k dispozici

v pultu obsluhy

CTX beta 1250 TC / vystaveno: 6.4.2011
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Duplikovani program

Cykly

Hledani zaznamu

Parametry

Najizdéni na referenéni body

Programovani s promé&nnymi

Sréazeni hran a zaoblovani

PFfimé programovani
rozmérl vykresu

Skokova funkce
Hodiny realného ¢asu

Diagndza (automaticka)

* v zavislosti na stroji

Diagnéza podle volby

Displej

Struktura obrazovky

Zobrazeni v neSifrovaném textu

Mozné redi

rozSifenym editorem programu (kopirovani)

Cykly Fezani pro podélné, pficné (stoupajici kontury),
zapichy, uvolhovaci zapichy, zavity a cykly vrtani.

podle ¢isla programu a zaznamu ve zvoleném
programu

Parametry stroje, sefizovani a pracovni, editované na
fizeni. Pomoci sériového rozhrani
externich pfistroju Ize je nadist a vybrat.

Suporty volitelné jednotlivé nebo spole¢né, pomoci
samostatného volné pohyblivého referencniho spinace

500 globalnich a 200 mistnich promé&nnych pro programovani
skupin vyrobkd, trigonometrické - aritmetické
vypocetni funkce, booleovské operace

programovani srazeni hran a zaoblovani na pfechodech kontur

je k dispozici
absolutni a podminény skok
zajisténé proti vypadku napéti.

neustala kontrola stavu integrovanym
diagnostickym systémem.
Zobrazeni aktualnich stavd chyb

Zobrazeni:

- internich obsaht paméti

- vstupu a vystupll

- poslednich textli chyb s
¢asem a datem

19" TFT barevny displej, ergonomicky pult obsluhy ERGOline

Zobrazovani skute¢nych hodnot v§ech os (poloha, otacky)

v ruénim a automatickém fizeni druhd provozu.

Zobrazeni gisla zaznamu, posuvu, ¢isla nastroje

a korekce nastroje prave zvoleného suportu.

Zobrazovani skute¢nych hodnot drahy, posuvu, otacek, nastroje,
vertikalni a horizontalni mékké klavesy.

Konfigurovatelné zobrazeni informaci o stroji a udrzbé

v horni poloviné obrazovky.

Text programu, text zaznamu, text diagnézy

némcina
anglictina
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francouzstina

italStina

$panélstina

(dalsi feci na vyzadani)

Rozsah funkci softwaru fizeni ShopTurn s osou B

Zakladni prvky kontury Zakladni prvky, které popisuji konturu,
muzete vyvolat, parametrizovat, ihned spustit,
ulozit do paméti nebo pfipojit do planu prace. Kontura
tak vznikne rychle a pohodiné.
K dispozici jsou nasledujici zakladni prvky:

Pfimka X/Y/Z také s osou C

Diagonala v X/Z nebo pod Uhlem, také s osou C

Kruh parametrizovany polomérem/koncovym bodem nebo
stfredem.

Cykly

Cykly fezani Cyklus tfiskového obrabéni s nastavenou osou B proti

libovolné

kontufe, osové a s konturou paralelni hrubovani
a obrabéni nacisto,

¢elni strana, zadni strana

poznani zbytkového materialu

libovolné zadani polotovaru

Cykly vrtani stfedové hluboké vrtani
rozteéna kruznice otvord na €elni strané, na ploSe plasté s
osou C
fezani vnitfnich zavitl

Cykly Fezani zavitd vnéjsi a vnitini zavit
spiralni a kuzelovy zavit
zpracovani vicechodych zavita
dohotoveni zavitu

Cykly zapichd/odleh&ovacich zapicht cykly zapichud pfimych a ve zkoseni
odleh&ovaci zapich tvar E, tvar F, zavity DIN

Cykly frézovani frézovani v pfimce (C/X, C/Z)
drazky (pfimé a kruhové) na ploSe plasté a na Celni plose
vybrani (také s ostrivky) na ¢elni plose
¢epy na cCelni plose
Frézovani drahy je také mozné v posunutém
soufadnicovém systému stroje.

Manualni funkce/funkce sefizovani
Proméreni obrobku oznaceni obrobku ryskou v ose Z

Proméreni obrobku Obrobek méfte pomoci Tooleye (v pfipravé)
nastroj méfte ozna¢enim ryskou

Automatické funkce pribéh programu (i jednotlivych otvor(
rozmistnéni vrtanych otvoru)
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DalSi funkce
Postupné vytvareni planu
prace umoznuije:

Dodate¢né moznosti

Vstupy technologie

Simulaéni zobrazeni

Dalsi funkce
Postupné vytvareni planu
prace umoznuje:

Dodate¢né moznosti

Vstupy technologie

Simulaéni zobrazeni

Poradi zaznam (automaticky provoz)
Test planu prace (Dry-Run)
Opétné najeti na konturu, vyhledavani zaznamu

charakterizovat snadno srozumitelnymi symboly
kazdy krok

vytvorfeni planu prace bez znalosti DIN/ISO
jednoduché ménéni, pfidavani a odstrarfiovani
zvlastnich pfikaza (napf. funkci M)

pfidavani prechodnych prvk(, prace po zaznamech
(single step)

snadno srozumitelné pomocné obrazky ke kazdému cyklu
grafika v méfitku pro pomoc pfi zadavani

graficky test planu prace (zkusebni béh)
vyhotoveni/nacteni a zpracovani kompletnich

program( DIN/ISO

je mozné definovani nastroje na operaci planu prace
Udaje o nastroji a jeho opotfebeni az pro 900
nastroju

hruba kontura (valec, duty valec, vicehran)

Ubér materidlu v realném &ase nebo v rychlém chodu
pohledy shora nebo z bokd

zobrazeni v proménném zvétSeni (zoom)

simulace realného ¢asu soub&zné s obrabénim

charakterizovat snadno srozumitelnymi symboly
kazdy krok

vytvofeni planu prace bez znalosti DIN/ISO
jednoduché meénéni, pfidavani a odstrarfiovani
zvlastnich pfikazu (napf. funkci M)

pridavani prechodnych prvk(, prace po zaznamech
(single step)

snadno srozumitelné pomocné obrazky ke kazdému cyklu
grafika v méfitku pro pomoc pfi zadavani

graficky test planu prace (zkusebni béh)
vyhotoveni/nacteni a zpracovani kompletnich

programt DIN/ISO

je mozné definovani nastroje na operaci planu prace
Udaje o nastroji a jeho opotfebeni az pro 900
nastroju

hruba kontura (valec, duty valec, vicehran)

Ubér materidlu v realném ¢ase nebo v rychlém chodu
pohledy shora nebo z bok

zobrazeni v proménném zvétSeni (zoom)
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