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- TEXT - VTX Z-04

CNC-Bearbeitungszentrum VTX Z

1. Merkmale der HURCO VTX Z

Mechanische Robustheit und hohe Genauigkeit sind wichtige Elemente des HURCO
VTX Z Bearbeitungszentrums. Beglnstigt durch die massive GuBkonstruktion werden
eine hohe statische und dynamische Steifigkeit ermdglicht und eine hohe
Arbeitsgenauigkeit sowie eine lange Lebensdauer der Maschine gewahrleistet.

Durch die WINMAX CNC-Steuerung ist die Anwendung und Bedienung der HURCO
VTX Z auBerordentlich einfach und effizient. Die Klartext-Programmierung verkurzt die
Zeit von der Zeichnung bis zum fertigen Werkstlick erheblich. Wahlweise kann die
Programmierung auch fir den DNC-Betrieb im ISO-Code durchgefihrt werden.

Die Kuhimittelzufuhr fir jedes Werkzeug wird Uber die Software oder manuell Gber die
Steuerkonsole angesteuert.

Der standardmé&Big installierte automatische Werkzeugwechsler reduziert die
Nebenzeiten und erhoht die Leistungsfahigkeit dieser Maschine noch weiter.

Um den Austritt von Spanen und Spritzwasser zu verhindern, ist die HURCO VTX Z durch
eine Kabine gekapselt.

Ein Spaneférderer bringt die Spé&ne an der linken vorderen Maschinenseite auf eine
Auswurfhéhe von 1100 mm.

2. Antriebe

Den Hauptantrieb der HURCO VTX Z bildet ein frequenzgesteuerter, wartungsfreier
Drehstrommotor.

Die Vorschubantriebe sind frequenzgesteuerte Drehstrommotoren, die ein hohes
Beschleunigungsvermdgen und ein hohes Drehmoment bieten. Uber eine vorgespannte

Kugelrollspindeldoppelmutter wird die Rotationsbewegung zuverlassig auf die einzelnen
Schlitten Ubertragen.

3. Positioniersystem
Alle drei Achsen sind mit Linearfihrungen ausgerustet.

Dadurch wird der ‘slip-stick"-Effekt eliminiert und die Positioniergenauigkeit der
Maschinenachsen begtinstigt.

Jede Achse ist mit einem Encoder versehen, dessen Impulse als Ruckmeldesignal
verwendet werden.

Endschalter begrenzen die Achsenbewegungen und dienen als Referenzmarke zwischen
Werkzeugmaschine und Steuerung.
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4. Steuerung

Die WINMAX CNC-Steuerung mit zwei Touchscreen-Bildschirmen erlaubt die schnelle
und effiziente Umsetzung der Konstruktionszeichnung in das CNC-Programm. Grundlage
hierfur ist die Programmierung des Werkstucks im Klartext auf dem Textbildschirm, bei
gleichzeitiger optischer Kontrolle der programmierten Kontur am Grafikbildschirm. In der
Hardware verwendet die WINMAX CNC-Steuerung moderne PC-Technologie. Uber USB-
Schnittstelle konnen einmal erstellte CNC-Programme beliebig ein- und ausgelesen
werden. Das integrierte Standard 40 GB Festplattenlaufwerk erlaubt die kompakte
Speicherung der CNC-Programme. Durch die Berlcksichtigung von Industriestandards,
wie z. B. dem Pentium Prozessor, wird dem Trend zu offenen Systemen mit
Standardkomponenten Rechnung getragen. Erweiterungen der WINMAX CNC-Steuerung
kénnen einfach nachgeladen werden.

5. Automatischer Werkzeugwechsler

Der automatische Werkzeugwechsler bei der HURCO VTX Z ist als Kettenmagazin
ausgefuhrt. Er besitzt 40 Stationen mit freiem Werkzeugzugriff in beiden Drehrichtungen.
Das Kettenmagazin ist geeignet fur Werkzeughalter mit Steilkegel 1ISO 40 nach
DIN 69 871.

6. Ausstattung: Standard und Option

Das Bearbeitungszentrum HURCO VTX Z verfugt bereits im Standard Uber eine
umfangreiche Ausstattung. Wahlweise kann jedoch mit verschiedenem Zubehér, sowohl
fur die Werkzeugmaschine als auch fur die CNC-Steuerung, lhren Wuinschen und
fertigungstechnischen Anforderungen Rechnung getragen werden.

Standardausstattung:

HURCO WINMAX CNC-Steuerung incl. Dialog- und 1ISO-Code Software
Text- und Graphik-Bildschirm

USB-Port

RS232-Schnittstelle

Spéane-Spritzschutz-Kabine

Spaneforderer

Maschinenleuchte

KihImittelanlage

Spindelkuhler

Optionales Zubehor (Auszug):

o Software, z. B. 3D-plus Software, DXF-Software,
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Technische Spezifikationen VTX Z
Arbeitsbereich Konstruktive Merkmale
X-Achse 2030 mm Werkstoff Maschinenbett GuBeisen
X-Achse Pendelbetrieb 2 x760 mm Zentralschmierung 1 Pumpe (X, Y, Z)
Y-Achse 660 mm
Z-Achse 610 mm

Automat. Werkzeugwechseleinrichtung
Spindelnase-Aufspanntisch 125 =735 mm Bauart Werkzeugmagazin Kettenmagazin
Tisch-Aufspannflédche in mm 2285 x 660 mm Werkzeugplatze 40
T-Nuten im Tisch (DIN 650) 5 Werkzeug ¢ volle Beleg. | 75 mm
Spannutenbreite 18 mm "8 Max. Werkzeuggewicht 10 kg
Nutenabstand 125 mm Max. Werkzeuglénge 300 mm
Tischbelastung, gleichmagig 2 x 1350 kg

Werkzeug & pel freien 197 mm

Nebenplatzen

Antriebe
Hauptantrieb-Arbeitsspindel WegmeBsysteme
Antriebsart Drehstrommotor Art d. MeBsystems
Leistung 1 min ED 18 kW Standard Indirekt
max. Drehmoment bei 720 U/min.
Drehmoment bei 1 min. ED 237 Nm Auflésung

Steuerungsintern 0,002 mm
Vorschubantriebe
Antriebsart Drehstrommotor

Genauigkeit nach VDI/DGQ 3441
Vorschubgeschwindigkeit: Positionsgen. X, Y, Z 0,02 mm
Eilganggeschw. in X/Y/Z 35/35/35 M/min Wiederholgen. X, Y, Z 0,01 mm
Spindel Kithlung und Entsorgung |
Werkzeugaufnahme DIN69871 SK-40 Inhalt Kilhlwassertank 780 Iir.
Anzugsbolzen I8 7%%8&” Kratzbandférderer
Max. Spindeldrehzahl 12.000 U/min. Aufstelldaten

Au_fstellflache (B_xTxH) 6950 X 5150 x

(Taren offen / mit 3700 mm

Steuerung/Spaneférderer)

Transportgewicht 20.000 kg

Elektrischer Anschluf3 48 kVA/70 A

Druckluftanschluf3

6bar/0,15 ©M/min

* konturabhangig

Im (brigen verweisen wir auf unsere technischen Richtlinien!

Voraussetzung fur die Einhaltung der Maschinengenauigkeit sind ordnungsgeméanle
Fundamentierung, Verdibelung der Maschine mit dem Hallenboden und konstante

Umgebungstemperatur!
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Die CNC-Steuerung WinMax von HURCO

1. Einleitung: Die Steuerung als Wirtschaftlichkeitsfaktor

Die Wirtschaftlichkeit einer CNC-Werkzeugmaschine wird, unter Voraussetzung einer
entsprechenden Fertigungsaufgabe, durch verschiedene Faktoren wie die technische
und organsiatorische Verfligbarkeit oder die Bedienbarkeit beeinflul3t.

Betrachtet man Fertigungsaufgaben der Einzelteil- und Kleinserienfertigung in Verbin-
dung mit variantenreichen Werkstiickformen, so erlangt fir die Wirtschaftlichkeit der
Faktor Bedienbarkeit groBe Bedeutung. Begriindung: Unterschiedliche Bearbeitungs-
programme fiir unterschiedliche Werkstiicke missen erstellt werden. Ist ein Bearbei-
tungsprogramm schnell und fehlerfrei erstellbar und dadurch die CNC-Werkzeugma-
schine leicht bedienbar, so ist sie schnell produktiv und entsprechend rentabel.

Fazit: Die Wirtschaftlichkeit solcher Fertigungsaufgaben ergibt sich direkt aus der Ein-
fachheit der Werkstiick- und Werkzeughandhabung bei entsprechend einfacher Daten-
handhabung.

HURCO Bearbeitungszentren in Verbindung mit der WinMax Steuerung gewéhrleisten
eine solche wirtschaftliche Fertigung.

Die Begriindung liegt in der soft- und hardwaretechnischen Realisierung der WinMax
Steuerung. Oberstes Ziel war und ist die einfache Datenhandhabung sowie die einfache
Werkstiick- und Werkzeughandhabung. Zwei Bildschirme erméglichen die leichte
optische Kontrolle von Programmtext einerseits und dem graphisch dargestellten
Werkstiick andererseits. Dem Bediener als letzte Kontroll- und Entscheidungsinstanz
wird dadurch das effektive Arbeiten erleichtert.

Dariiberhinaus bietet die WinMax Steuerung PC-orientierte Hardware nach dem Stand
der Technik in Verbindung mit modernen Software-Strukturen.

2. Einfache Datenhandhabung

Die einfache Datenhandhabung, d.h. die Kommunikation mit der WinMax Steuerung fur
die Erstellung eines Werkstiickprogrammes wird durch mehrere Faktoren gewahrleistet:

¢ Ubersichtliche Bedienkonsole

¢ Klartext-Volldialog

¢ Einfache Programmierung der Fertigteil-Kontur
¢ Vielfaltige Bearbeitungszyklen
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2.1  Ubersichtliche Bedienkonsole

Die Kommunikation des Bedieners mit der Steuerung bzw. dem Bearbeitungszentrum
erfolgt Uber eine Ubersichtliche Bedienkonsole.

In die Konsole integriert sind:

Ein nach Funktionen gegliedertes Tastenfeld

Ein elektronisches Handrad (Optional)

Potentiometer fir die Optimierung von Vorschub, Eilgang und Spindeldrehzahl
USB-Schnittstelle

2 Touchscreen-Bildschirme

<

®* & o o

Das funktional gegliederte Tastenfeld beinhaltet Programmeingabe-Tasten, Cursor-
steuerungs-Tasten, Maschinenfunktions-Tasten.

Die Programmeingabe-Tasten dienen zur Eingabe und Verénderung von Programmda-
ten. In die 10er Tastatur ist ein Rechner mit den mathematischen Grundoperationen
integriert. Die Bewegung des Cursors auf dem Textbildschirm erfolgt entweder Uber die
Cursorsteuerungstasten oder (ber den Touchscreen. Der Cursor des Graphik-
bildschirms wird ebenfalls Gber Touchscreen bedient. Elemente der Graphikdarstellung
kdnnen angewahit und der hierzu Korrespondierende Datensatz am linken
Textbildschirm angezeigt werden. Der Vorteil: Kein umsténdliches Suchen in
Datensatzen und schnelle Optimierung des Werksttuckprogrammes.

Die Einstellung der Betriebsart, das Ein- und Ausschalten der Hauptspindel, die Wahl
des Kihlmittels sowie die Steuerung des automatischen Werkzeugwechslers erfolgen
Uber die Maschinenfunktions-Tasten.

Das Bedienfeld besitzt drei Potentiometer fir die Vorschub-, Eilgang- und Drehzahl-
optimierung.

Die USB-Schnittstelle erméglicht das einfache Ein- und Auslesen der Bearbeitungs-
programme.

Die beiden Bildschirme erfillen jeweils eine spezielle Funktion: Auf dem linken Bild-
schirm, dem Textbildschirm, werden Auswahlmenis fiir Maschinenfunktionen, Einga-
beaufforderungen, die eingegebenen Daten und Programmparameter angezeigt. Der
rechte Bildschirm dient zur gleichzeitigen graphischen Darstellung des programmierten
Werkstiicks und zur Simulation des Bearbeitungsprogramms. Der Vorteil: Unstimmig-
keiten oder Unvertraglichkeiten werden sofort erkannt, Fehler reduziert, die Effizienz der
Programmierung erhoht.
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2.2 Klartext-Volldialog

Der Dialog des Bedieners mit der WinMax Steuerung erfolgt im Klartext und in
deutscher Sprache.

Uber kurze Fragen wird der Programmablauf im Klartext erstellt. Es sind keine Kennt-
nisse Uber G- oder M-Funktionen notwendig. Alle numerischen Werte werden in der
jeweils Ublichen Einheit, z. B. mm, eingegeben. Durch diese Dialogfiihrung braucht der
Bediener nur die gewiinschten Angaben festlegen, z. B. die Art der Bearbeitung
(Bohren, Gewindeschneiden, Ausdrehen oder Frasen), die Abmessungen in X- und
Y-Richtung, das StartmaB in Z-Richtung, die Eintauchtiefe in Z, die Werkzeugnummer
und notwendige, standardisierte Bearbeitungsabléufe. Die Antworten bzw. Eingaben
gibt der Bediener Uber die Programmeingabe- und Touchscreen-Felder ein.

2.3 Programmierung der Fertigteil-Kontur

Programmiert wird die Kontur des Fertigteils. Eine hierflr notwendige Fréaserkompen-
sation wird Uber Tastendruck angewahlt. Ist die Bestimmung der Kontur aufgrund nicht
oder unzureichend bemaBter Geometrien nicht direkt maoglich, so ermittelt WinMax nicht
bekannte Koordinatenpunkte der Werkstickgeometrie (ber eine intelligente
Verrechnung vorgegebener Daten wie Radien, Anfangs- und Endpunkte. Dadurch kann .
der Bediener die vorliegenden Zeichnungsdaten des Werkstiicks direkt eingeben und
muB keine Geometriepunkte berechnen. Einzige Voraussetzung: Die vorhandenen
Zeichnungsdaten missen eine mathematische Lésung mit bis zu zwei End- oder
Mittelpunkten ergeben. Fehlende geometrische Angaben werden von der Steuerung
ermittelt. Zwischen zwei Linien, zwei Kreisbégen oder der Kombination aus Linie und
Kreisbogen kann auf Wunsch ein Radiusiibergang berechnet werden.

2.4 Bearbeitungszyklen und Frasmuster

Die WinMax besitzt eine umfangreiche Bibliothek vorgefertigter Bearbeitungszyklen. Die
Programmierung wird hierdurch flir den Anwender erleichtert. Wirkungsvolle
Unterprogramme ergénzen die Werkstlickprogrammierung.

Bearbeitungszyklen:

¢ Teilkreis
Durch diese Funktion wird eine gewiinschte Anzahl Locher auf einem Teilkreis in
gleichméBigem Abstand gebohrt oder gewindegeschnitten. Einzelne Bohrungen
kénnen ausgelassen werden.

¢ Rahmenfrasen
Rechteckige Rahmen werden in einem Schrupp- oder in einem Schrupp-Schlicht Ar-
beitsgang innen oder auBen gefrast. Eckenradien kdnnen programmiert werden. Die
Fraserkompensation wird berticksichtigt.
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Kreisfrésen

Mit einem einzigen Datensatz kénnen Kreise innen oder auBen in einem Schrupp-
oder in einem Schrupp-Schlicht Arbeitsgang gefrast werden. Die Fraserkom-
pensation wird berlicksichtigt.

Ellipse
Innen- oder AuBenfrdsen von elliptischen Formen in einem Schrupp- oder in einem
Schrupp-Schlicht Arbeitsgang. Die Fraserkompensation wird berlcksichtigt.

Taschenfréasen
Das Innere eines Rahmens, eines Kreises, einer Ellipse oder jeder beliebigen Kontur
wird vollstandig ausgefrast. Die Eingriffsbreite  kann definiert werden.

Inselfrasen
Innerhalb der Taschen kann eine beliebige Anzahl von Inseln programmiert werden.

Schraubenlinie (Helix)
Eine schraubenférmige Bewegung wird durch die Programmierung eines Kreisbo-
gens in der X-Y-Ebene unter Angabe der Steigung in Z zwischen Anfangs- und
Endpunkt des Bogens realisiert. Diese Funktion wird z. B. fir das Gewindefrasen
bendtigt.

Tieflochbohren
In Verbindung mit einer Bohroperation kann der vollstidndige Rickzug in Z fur das
Entfernen der Spane programmiert werden.

Spénebrechen
In Verbindung mit einer Bohroperation kann ein Zyklus fir das Spéanebrechen
programmiert werden.

Planfrasen

Eine vom Bediener definierte rechtwinklige Fldche kann entweder im durchgehen-
den Schnitt oder im unterbrochenen Schnitt im Gleichlauf oder im Gegenlauf gefrast
werden.

Ausdrehen

Drei Zyklen werden angeboten: Normalausdrehen, Ausdrehen mit Eilricklauf in Z
und Ausdrehen mit Spindelorientierung. Die Werkzeugschneide wird dabei von der
Bohrungswand zurlickgezogen und damit Riefenbildung vermieden.

Gewindeschneiden
Der Vorschub wird iber Steigung und Drehzahl berechnet.

Schriftzeichen

Diese Funktion erlaubt dem Anwender durch Benutzung eines eingeblendeten
Textfeldes die Auswahl von Buchstaben, Zahlen und Sonderzeichen mit variabler
Hoéhe und Breite, wobei aus Uber 20 Schriftarten ausgewahlt werden kann.

WinMax-02/13.01.09
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¢ Stufentiefe

In Verbindung mit einer Frasoperation oder Bohroperation kénnen Nuten oder
Taschen in mehreren Schnitten ohne zuséatzliche Datensatze ausgefrast werden.
Die Anzahl der Stufen errechnet die Steuerung aufgrund der verlangten Schnittiefe.

Frasmuster:

Wiederholen

Es kdnnen Bearbeitungsmuster innerhalb eines oder mehrerer Werkstlicke in beiden
horizontalen Achsen (X,Y) wiederholt werden. Das so erhaltene neue Muster 143t
sich auch im Gesamten wiederholen.

Rotation

Ein Bearbeitungsmuster kann um einen bestimmten Punkt in der X-Y-Ebene gedreht
werden. Die Beziehung der einzelnen Bearbeitungspunkte zueinander bleibt dabei
unverandert. Die Rotation kann entweder in kartesischen oder polaren Koordinaten
angegeben werden. Rotation in Verbindung mit Bogen erlaubt z. B. das einfache
Programmieren gleichmaBiger geometrischer Vertiefungen.

Kopieren

Werte schon programmierter Datensatze kénnen durch die Funktion “Andern/Ko-
pieren verandert werden. Kopieren kann auch fur die Gestaltung einer anderen
Bearbeitungssequenz verwendet werden. Hierdurch kann das Programm auf Krite-
rien wie Bearbeitungszeit, Genauigkeit oder Oberflachengute optimiert werden.

Spiegeln

Spiegeln ermdglicht die Wiedergabe des Spiegelbildes eines bestehenden Teilepro-
gramms. Das Spiegelbild kann um eine beliebige Achse in der X-Y-Ebene errichtet
werden. Das Spiegelbild oder das Spiegelbild mit Original kénnen gefrast werden.
Die Frasrichtung bleibt dabei erhalten!

MafRstab andern
Die Werkstlickabmessungen kénnen im MaBstab 1:0,001 bis 1:10 ge&ndert werden.
Fir X, Y und Z kann ein separater MaBstabsfaktor angegeben werden.

Zusatzliche Programmiereigenschaften:

L R JEE R R JER R 2

Volle Nullpunktverschiebung in beliebiger Anzahl

Volle Drei-Achsen-Linearinterpolation

Volle Drei-Achsen-Zirkularinterpolation

Lastanzeige in Prozent der maximalen Spindellast wahrend der Bearbeitung.
Werkstuckzéhler

Programmierbare KuhImittelsteuerung

Parallel Programmierung (Werkstlick-Programmierung parallel zur Werkstlick-Bear-
beitung)

Programmunterbrechungstaste

Unterbrechen des Programms-Verfahren der Maschine per Hand und automati-
sches Fortsetzen des Programms an dem Punkt, an dem das Programm unter-
brochen wurde.
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3. Einfache Handhabung von Werkstlick- und Werkzeug-Daten

Separat von den Datensétzen fur die Werkstlckbearbeitung werden die Einrichtdaten
far Werkzeug und Werkstlck in eigenen Speicherblécken angegeben.

Der Speicherblock Werkstlick einrichten dient zur Bestimmung des Werkstlick-Null-
punkts im HURCO Bearbeitungszentrum. Fur die Bearbeitung des Werkstlcks kann
eine Sicherheitszone zur Kollisionsvermeidung festgelegt und der Tisch in eine
gewlnschte Ausgangsposition gebracht werden.

Im Speicherblock Werkzeug einrichten werden die verwendeten Werkzeuge definiert.
Bis zu 9999 verschiedene Werkzeuge kénnen programmiert und kalibriert werden. Fur
die Werkzeuge konnen geeignete Drehzahl- und Vorschubwerte materialabhangig
automatisch berechnet werden. Hierzu muB lediglich die jeweilige Schnittge-
schwindigkeit, die Schneidenanzahl, der Durchmesser sowie der Vorschub/Zahn des
Werkzeugs angegeben werden.

4. PC-orientierte Hardware

Die WinMax Steuerung von HURCO wird auf einer PC-orientierten Hardware-Plattform
realisiert. So wird die zentrale Recheneinheit von einem Pentium-Rechner mit
mindestens 2 GB Arbeitsspeicher (RAM) gebildet. Als Schnittstelle steht
ein USB2.0-AnschluB zur Verfugung. Die Festplatte besitzt mindestens 40 GB
Speicherkapazitat.

Der Vorteil dieser nach Industriestandard konfigurierten Hardware liegt auf der Hand:
Standards sind zukunftssicher und ausgereift.
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5. Technische Spezifikationen

Text — WinMax-02

Technisch Merkmale

CPU Pentium
Arbeitsspeicher (RAM) Mind. 2 GB
Datentréger

Festplatte mind. 40 GB

Programmierformat

HURCO Dialog Format und NC

Ubertragungsrate (Baud Rate)

115.200 bei NC

Bildschirme

2 x Bildschirme (12"

Schnittstelle

USB 2.0

Anzahl NC-Achsen

3 (X,Y,Z) — Option 4 + 5 **

Auflésung in den NC-Achsen
System-Auflésung X,- Y-, Z-Achse
System-Auflésung A- und B-Achse
Programm-Auflésung X-, Y-, Z-Achse
Programm-Auflésung A- und B-Achse

0,0005 mm
0.0001°
0,001 mm
0.002°

Programmierbare Vorschub-
geschwindigkeit 3,0 — 15.200 mm/min. *
Eilgang bis 35 m/min. (abhangig vom Maschinentyp)

Block transfer Rate

1 msec, optional 0,5 msec

** Im NC-Modus

*

Maschinen und konturabhéngig
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